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Resumen Ejecutivo

El aprovechamiento de la castafia, semilla del arbol Bertholletia excelsa, esla actividad
econdmicamasimportante de la zonatropical hUmedade Bolivia. Laexplotacion de este recurso
gue ofrece el bosque tropical, representa el 70% de | as fuentes de empleo de estaimportante
zona, brindando trabajo a mas de 20.000 familias en formadirectay constituyéndose en la
principal alternativalaboral delaregion.

Laformay condiciones de recoleccion de la castafia en |os bosques tropical es hiumedos
favorecen laformacion de aflatoxinas, por 1o que se requieren rigurosos sistemas de control de
calidad, con lafinalidad de asegurar un producto que no tengala posibilidad de rechazo por parte
de los paises importadores. Esto adquiere fundamental importancia, toda vez que perder €l
mercado internacional de |la castafiatraeria graves consecuencias paralaeconomiade laregiony
del pais. Ademas, esto afectariala conservacion de la amazonia, pues dicha situacion causaria
unagran extraccion de arboles maderablesy el establecimiento de pasturas destinadas ala
produccién ganadera, siendo para ello necesario realizar desmontes.

Casi latotalidad de |la castafia beneficiada en laregion es destinada a mercado internacional,
principal mente a paises europeos y alos Estados Unidos. Estos mercados son extremadamente
exigentes en la calidad alimentaria, principalmente con relacién al nivel de aflatoxinas, siendo
exigidos parametros maximos de 4 ppb y 20 ppb (partes por billon) por |la Comunidad Europeay
EEUU., respectivamente. La contaminacion por aflatoxinas es un factor decisivo que puede
impedir la entrada de |a castaria a | os principal es mercados importadores.

Lalegislacién exige que los importadores verifiquen sistematicamente la cantidad total de
aflatoxinas contenida en los lotes de castafia recibidos y que rechacen aquellos que excedan los
limites tolerados. El incumplimiento de los limites maximos, reglamentos y normas implicaun
rechazo del producto y pago de indemnizaciones, asi como la pérdida de fiabilidad o incluso la
prohibicién de actuar como proveedor, |o cual puede afectar seriamente atodalaindustria
castafiera del pais.

Paralelamente ala aplicacion de medidas de prevencion y control de aflatoxinasy de otras
contaminaciones microbianas, deben ser aplicados procedimientos seguros detomay andlisis de
muestras. Para eso se necesitan |aboratorios acreditados oficialmente, con personal bien
entrenado y con alto nivel técnico para aplicar las medidas de control y determinar los niveles
seguros de contaminacion, principal mente de aflatoxinas, asi como para certificar la calidad del
producto para exportacion.

Después de un analisis minucioso del actual sistemade control de calidad, se puede concluir que
existen condiciones idoneas para mejorarlo. Paraello, es necesario reorientar el sistema actual,
de tal manera que el mismo sea auto-sostenible, tanto en la parte econdmica como en el tiempo.
El objetivo del presente trabajo fue establecer un Sistema de Control de Calidad parala Castafia,
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con énfasis en lainocuidad alimentaria, calidad fisicay caracteristicas organol épticas, con la
finalidad de establecer credibilidad internacional y diferenciar el producto nacional delosdemas.

Para que no existan margenes a dudas, €l sistema de certificacion propuesto en esta consultoria
estadirigido ala Certificacion de la Calidad de la Castaria, es decir, al establecimiento de un
sistema que acredite quela calidad alimenticia de la castafia boliviana cumple con losrequisitos
exigidos para ser considerada un producto inocuo paralasalud y que estaalaaturadelas
exigencias del mercado internacional.

Dentro del sistemade certificacion de lacalidad de |a castafia aqui propuesto participan distintos
actores:. el Estado, productores o beneficiadores, asociaciones gremiales, comercializadores,
consumidoresy otros. El rol de cada uno de estos actores, que intervienen en laindustriade la
castafia, esta claramente definido y detallado en el cuerpo de esta propuesta. Los consultores
creen que laadministracion del sistema debe estar a cargo de laindustria castafiera (ABAN —
Asociacion de Beneficiadores de Almendras del Noroeste), con lafinalidad de contar con un
sistema &gil, eficaz, sostenible en el tiempo, con credibilidad internacional y capaz de satisfacer
las necesidades tanto de la mismaindustria, como de |os paises importadores.

En este documento son propuestos dos sistemas de certificacion: Sistema Directo y Sistema
Acreditado. El Sistema Directo es aguel en el cual la certificacion seriarealizada directamente
por laABAN, paralas beneficiadoras pequefias que no cuenten con las condiciones necesarias
como volumen de produccién, recursos humanosy econdmicos, etc. En el SistemaAcreditado, la
empresa, luego de un proceso de acreditacion, realizalos distintos controles que aseguren la
calidad de la castafia bajo la supervision y fiscalizacion del SENASAG (Servicio Nacional de
Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria) y de la ABAN. Ambos sistemas son optativos,
es decir que cada empresa debe decidir el sistema que se gjuste mas a sus necesidades y
perspectivas futuras.

Laacreditacion al sistemadescrito en esta propuesta se constituye en una herramienta solida que
con seguridad facilitarala certificacion de la castafia bajo un sello de producto ecoldgico u
organicoy asi diferenciarlaen el mercado.

La conservacion del mercado de |a castafia depende, en gran medida, de la credibilidad de un
sistema de certificacion, mas aln, Si se tiene en cuenta que |a castana es considerada como un
producto paramezclay que solo representa el 1% del mercado mundial.

En este documento se propone la elaboracion de una etiqueta que garantice que la castana
boliviana ha seguido un proceso de control de calidad. La etiqueta o sello tendria el logotipo del
SENASAGYy delaABAN. El SENASAGYy laABAN deben realizar unaintensa promocion de
la etiqueta como simbolo de calidad, de tal manera que el importador distinga el producto
boliviano, tanto anivel nacional, como de la castafia peruanay brasilefia.

En la segunda parte de este documento se realizé unainvestigacion de los problemas generados
por la contaminacion con aflatoxinas en lasalud humana. Seinvestigo la dinamicade produccion
de aflatoxinas, los hongos causantes 'y cuales son las condiciones mas favorables para su
desarrollo. Se acompafio y analizé todo el proceso por el cual pasala castafia amazoénica, desde
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larecoleccién de los cocos en el bosque, transporte, recepcion, secado, seleccion, hasta el
empague al vacio paraexportacion. Con base en el andlisis de todas |as etapas del beneficiado de
la castafia, se pudo observar que hay varios puntos criticos en el proceso que pueden y deben ser
mejorados, |0 que traeria consecuencias positivas inmediatas en la calidad del producto final. En
el cuerpo del texto se encuentran debidamente detall adas algunas pautas (recomendaci ones)
especificas que objetivan disminuir |os problemas de contaminacién con aflatoxinas y otros
microorganismos en |os puntos del procesamiento que |os autores consideran extremadamente
criticos.

Finalmente, vale recalcar que mantener y ampliar el mercado de la castafia, atravésdela
diferenciacion de este producto en el mercado internacional y también nacional, es unatareade
todos, gobierno central, organismos de cooperacion internacional, beneficiadoras, sindicatos,
gremialistas, recolectores, transportistas, autoridades municipales, SENASAG y ONGs, asi como
de todas | as instituciones que de una u otra manera estan relacionadas con laindustriade la
castafiay preservacion del bosque amazoénico boliviano.

RESUMEN EJECUTIVO i
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SECCION |

Introduccién y Antecedentes

A. Introduccion

El presente trabajo fue realizado como consecuenciay recomendacién del Informe sobre el
Problema de Aflatoxinas de la Castaia (Bertholletia excelsa) en Bolivia, preparado por Jonathan
Williamsy David Wilson y a solicitud de empresarios involucrados en laindustria castariera de
Bolivia, quienes han mostrado preocupacion por el futuro de las exportaciones ante las nuevas
regulaciones de la Comunidad Europea en torno alos parametros permitidos de aflatoxinas en la
castaria.

Lamisién contd con el apoyo de USAID, através del Proyecto BOLFOR, debido ala
preocupaci én de que pueda disminuir e incluso desaparecer laindustria de la castafia, |0 que
causariael desmonte de grandes extensiones de bosque amazoénico, al verse forzadala poblacion
abuscar otras formas de subsistencia.

Los autores del presente trabajo agradecen la cooperacion y el apoyo atodas | as personas que de
una u otraforma brindaron su tiempo y de manera especial a Oscar Chavez, Clover Paz, Oscar
Farfany Radl Alvarez.

B. Antecedentes

Mas que cualquier otro problema, la contaminacion por aflatoxinas es un factor decisivo que
puede impedir |a entrada de la castafia (Bertholletia excel sa) en los principal es mercados
importadores. Lalegislacion exige que los importadores verifiquen sistematicamente la cantidad
total de aflatoxinas contenida en los lotes recibidos y que rechacen aguellos que excedan los
limites tolerados. El exportador que desconoce o que no se preocupa por |os problemas, limites
maximaos, reglamentosy normas en lamateria, se expone alos altos costos que supone el rechazo
de su mercanciay el pago de indemnizaciones, asi como la pérdida de fiabilidad o incluso la
prohibicidn de actuar como proveedor y eso puede afectar seriamente atodalaindustria
castafiera del pais.

Paralelamente ala aplicacion de medidas de prevencion y control de aflatoxinas, asi como de
otras contaminaciones microbianas, |os paises en desarrollo como Bolivia, deben aplicar

procedi mientos seguros de tomay analisis de muestras. Se necesita laboratorios acreditados
oficialmente, con personal bien entrenado y con alto nivel técnico para aplicar las medidas de
control y determinar los niveles seguros de contaminacion, principa mente de aflatoxinas. Por
otro lado, es de fundamental importancia para que el sistemafuncione, que las empresas
exportadoras implementen sistemas de control interno de calidad del producto para garantizar la
calidad final de la castafiay asi demostrar alos importadores fiabilidad y seriedad.
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L as aflatoxinas pueden infiltrarse en la cadena alimentariay poner en peligro lasalud de los
consumidores. El incumplimiento de los limites méaximos admitidos por |os mercados
importadores implica altos costos por concepto de rechazo de lotes, pérdida de fiabilidad e
incluso la prohibicion de lostratos comercial es con algunos proveedores, |0 que afectariade gran
maneratodala economiade laregion.

No todos |os exportadores conocen |0s riesgos que las aflatoxinas conllevan parala salud
publica, o los requisitos de calidad y las normas sanitarias correspondientes aplicadas por los
paises importadores. En ese sentido es de fundamental importanciaimplementar programas de
capacitacion paratodo el personal involucrado en el sector.

12 ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD PARA LA CASTANA EN BOLIVIA



SECCION I

Descripcion del Problema

El aprovechamiento de la castafia, semilladel arbol Bertholletia excelsa, esla actividad
econdmica mas importante de la zonatropical himeda de Boliviay representael 70% dela
fuente de empleo de estaimportante zona, dando trabajo a méas de 20.000 familias en forma
directa, ademas de que no existen otras alternativas laborales.

Practicamente la totalidad de la castaia esta destinada al comercio internacional, concretamente
a paises europeosy los Estados Unidos, | os cuales exigen parametros de calidad, siendo uno de
los méas importantes el nivel de aflatoxinas, con parametros maximos de 4 y 20 ppb,
respectivamente.

Las semillas de castafia, debido alaforma de recoleccién en los bosgues tropical es himedos,
estan expuestas alaformacion de altos niveles de aflatoxinas. Se requieren rigurosos sistemas de
control de calidad con lafinalidad de asegurar un producto que no tengala posibilidad de
rechazo por parte de |os paises importadores.

L as aflatoxinas son toxinas metabolizadas por |as especies del género Aspergillus, hongos
comunes que parasitan semillas o granos de muchas especies como castafia, mani, maiz, algodén,
pistacho, almendrasy otros. Estudios de la Comision del Codex AlimentariusdelaFAO/OMS
han concluido que las aflatoxinas deben tratarse como contaminantes carcinogénicosy que su
consumo debe ser |0 més bajo posible.

Laproduccién y exportacion de castafia durante |os Ultimos cinco afios ha tenido un crecimiento
sostenible, habiendo pasado de 9.963 toneladas en 1999 a 14.000 toneladas en el 2001. Esta
situacion confirma laimportanciade laindustria de la castafiay |a dependencia laboral en esta
importante zona del pais. Actualmente existen 25 beneficiadoras: 21 en Riberalta, dos en Cobija,
una en Cochabambay unaen La Paz.

El rechazo de |otes por parte de los paises importadores puede traer consecuencias serias parala
industriade la castafia, pudiendo estos paisesincluso prescindir del producto, tomando en cuenta
gue es utilizado como nuez de relleno en mezclas con otras nueces y que representa Unicamente
el 1% del mercado de las nueces.

Perder el mercado internacional de la castafia traeria graves consecuencias parala economiade
laregiony del paisy paralaconservacion de laamazonia. Parala economia, porque miles de
familias se quedarian sin ingresos puesto que al momento no existen alternativas laborales que
puedan absorber tal cantidad de trabajadores. Parala conservacion, traeria como l6gica
consecuencia unagran extraccion de arboles maderablesy el establecimiento de pasturas
destinadas a la produccién ganadera debiendo para ello realizarse desmontes, tal como esta
sucediendo en lado brasilefio, donde miles de hectareas de |a amazonia se han convertido en
pastizales.
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Mantener y ampliar el mercado de la castana es tarea de todos, gobierno central, organismos de
cooperacion internacional, beneficiadoras, sindicatos, recol ectores, autoridades municipal es,
SENASAG y ONGs, asi como para toda institucion que de una u otra manera esté relacionada
con laindustriade la castania.

Son muchos los elementos que deben ser atendidos para preservar y hacer mas competitiva esta
importante actividad econdmica, tales como capacitacion, construccion de carreteras, mejora de
caminos de penetracion alos bosgues, crédito, valoracion del producto, calidad del producto y
otros.

Sin duda uno de los elementos mas importantes es la calidad del producto, el cual consideramos
el més sensible, por ello laimportancia de establecer un sistema de certificacién de la calidad
enfocado en |as aflatoxinas y otros aspectos sanitarios. El sistema debe estar orientado a crear un
ambiente de credibilidad hacialos paises importadores. Para ello es necesario que el sistema sea
agil, transparente, con personal calificadoy permanente, con infraestructura adecuaday
sostenible en el tiempo. La acreditacion internacional del sistema debe ser una metaimportante.

L uego de haber visitado laindustria de |a castafia tanto de Cobija como de Riberalta, ademés, de
laindustria brasilefia - visita que abarcd desde la recoleccion hasta el beneficiado del producto
final - se pudo comprobar que la Asociacion de Beneficiadores de Almendra del Noroeste,
ABAN, actualmente cuenta con un sistema de control de calidad con la cooperacion del
SENSAG, que va desde latoma de las muestras hasta la realizacién de los andlisis de calidad en
un laboratorio administrado por SENASAG einstalado por ABAN.

Se hamencionado que actualmente laABAN y el SENASAG cuentan con un sistema de calidad,
sin embargo, lo utilizan solamente para verificar que los lotes de castafia cumplan con los
parametros minimos exigidos por el mercado internacional. Si bien se esta cumpliendo con un
importante objetivo, no se esta aprovechando esta actividad en toda su dimension.

No solo esimportante realizar el control de calidad, sino que también esimportante hacer
conocer que se estarealizando el control, mas alin hoy en diaen que lainformacién se ha
convertido en un elemento esencial de lacomercializacion.

Es necesario que todos |os actores que intervienen en el negocio de la castafia conozcan que se
estarealizando el control de calidad, desde |os recolectores, quebradores, transportistas,

sel eccionadores, supervisores, g ecutivos, autoridades regional es, municipalesy nacionales, y por
supuesto, los importadores de |a castaria.

De esta manera, todos y cada uno tendran unatarea extra: preservar la calidad desde el lugar que
les toca desempefiar dentro de la cadena productivay, con seguridad, se tendra como resultado
un producto de mayor calidad. Paralograr esto, es necesario establecer un EMBLEMA que
distinga alos lotes de castafia que hayan seguido el proceso de control de calidad através de una
ETIQUETA, lamisma que debe ser promocionada entre | as instancias anteriormente indicadas,
ademas del consumidor final del producto.
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Luego de un profundo andlisis del actual sistema de control de calidad, se puede concluir que
existen condiciones excelentes para mejorarlo, con lafinalidad de establecer credibilidad
internacional. Para ello, es necesario reorientar el sistema actual, de manera que el mismo sea
auto-sostenible, tanto en la parte econémica como en el tiempo. A continuacion se presenta una
propuesta para un Sistema de Certificacion de la Castafia.

DESCRIPCION DEL PROBLEMA 11-3



SECCION I1I

Propuesta para establecer un Sistema de Certificacion para
la Castana

A. Objetivo

Establecer un sistema de control de calidad del producto (castafa) relacionado con lainocuidad
alimentaria (contenido de aflatoxinas, bacteriasy otros contaminantes), caracteristicas
organol épticas (oxidacion y otros) y calidad fisica (tipos, uniformidad).

B. Sistema de certificacion

Existen diversos tipos de certificacion: ambiental, organica, de procesos de produccion, de
calidad del producto y otros. De acuerdo alos términos de referencia de esta consultoria, la
propuesta de certificacion estadirigidaalaCertificacion de la Calidad de la Castafia, esdecir al
establecimiento de un sistema que acredite que la calidad alimenticia de |a castafia cumple los
niéveles minimos exigidos para ser considerada un producto alimenticio seguro paralasalud y
las exigencias del mercado internacional. Por |o tanto, debe entenderse claramente que el
objetivo del sistema de certificacion que se propone en el presente trabajo estadirigido a
garantizar lacalidad en si de la castafia.

Este sistema de certificacion puede ser |a base para buscar posteriormente otros sistemas que
consoliden ain mas el mercado de este importante producto del noroeste boliviano. Contribuira
de gran manera, por ejemplo, paralaimplementacién de certificaciones dentro del sistema | SO.
Asimismo, si el mercado paga el valor agregado puede contribuir para obtener |a certificacion
organica.

C. Actores

Dentro de un sistema de certificacion participan distintos “actores’: el Estado dictando las
normas necesarias, 10s productores o beneficiadores, |as asociaciones gremiales, |os
comercializadores, |os consumidoresy otros. Definir el rol de cada uno esimportante, afin de
gue el sistema de certificacion tengalas reglas|o més claras posible, con lafinalidad de lograr
confianzaen el sistema.

Para establecer un sistema de certificacion sostenible, con credibilidad internacional, creemos
gue es necesario redefinir el rol de los actores que intervienen en laindustria de la castafia.

El Estado, através del Ministerio de Agricultura, Ganaderia, Pescay Desarrollo Rural y €l
SENASAG, debe apoyar en la elaboracién de normas concertadas con el sector productor,
ademés de realizar una estricta fiscalizacion del sistema.
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Laadministracion del sistema debe estar a cargo de laindustria de la castafia, con lafinalidad de
contar con un sistema agil, sostenible en el tiempo y capaz de satisfacer |as necesidades tanto de
laindustria de |a castafia como de | os paises importadores.

D. Normas

El SENASAG através de un reglamento hanormado el Procedimiento parala Certificacion de
Castafia de Exportacién, el mismo que debera ser modificado afin de poder cumplir con la
propuesta presentada en este documento. L areadecuacién de estareglamentacion eslabase dela
presente propuesta. En el ANEXO 1 se presenta un anteproyecto de resolucion administrativa.

Asimismo, se hanormado el Procedimiento de Codificacién de Lotesy Codificacion de
Muestras de Castafia Beneficiada. Se sugiere unarevision del mismo, tomando en cuenta que
después del primer afio de vigencia es posible que se requiera algunos ajustes. Este también
deberda estar acorde con la nueva reglamentacion del procedimiento de certificacion.

Otro aspecto normado es el Procedimiento de Muestreo de Castafia para Exportacion, al igual
gue el Procedimiento de Codificacion, los cuales deberan estar acorde con la nueva
reglamentacion.

Como complemento vital ala presente propuesta, el SENASAG debe reglamentar |a acreditacion
de laboratorios para el control de calidad de la castafia- LAC. En el ANEXO 2 se presentaun
anteproyecto de resolucion administrativa.

El Instituto Boliviano de Normas de Calidad, IBNORCA, através de las Normas Bolivianas
NB-1015, NB—1017 y NB—1018, ha establecido |os parametros de clasificacion y requisitos de
la almendra beneficiada, pardmetros de muestreo para el control de aflatoxinas de laamendra
beneficiaday criterios generales que deben cumplir los métodos de andlisis parael control del
contenido de afl atoxinas. Estas normas deberén ser revisadas, con lafinalidad de agregar
pardmetros minimos de la calidad organolépticay de otros contaminantes de la castaia. El
SENASAG podriarealizar estarevision y dictar resoluciones administrativasy, de ser necesario,
al inicio pueden ser establecidos al interior de ABAN.

Con laadecuacion e implementacion de las normas mencionadas anteriormente por €l
SENASAGYy lasyaestablecidas por €l IBNORCA, setendrialasuficiente base legal como punto
de partida para establecer la presente propuesta.

E. Administracion del sistema

A fin delograr un Sistema de Certificacion de la Castafia eficiente, eficaz, sostenibley con

credibilidad internacional, se considera que la administracién deberia ser responsabilidad de
ABAN, limitandose el SENASAG alaparte normativay alafiscalizacion del sistema.

-2 ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD PARA LA CASTANA EN BOLIVIA
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Se propone dos sistemas de certificacion: el Directoy el Acreditado. El directo esaquel en el
cual la certificacion seriarealizada directamente por ABAN para aquellas beneficiadoras
pequefias que no cuenten con las condiciones necesarias como volumen de produccion y
recursos humanosy econémicos, o simplemente no tengan el interés de ingresar al sistema
acreditado. El sistema acreditado, es aguel en el cual laempresa, luego de un proceso de
acreditacion, realizalos distintos controles que aseguren la calidad de |a castafia, bajo la
supervision y fiscalizacion de SENASAG y de ABAN. Ambos sistemas son optativos, es decir
gue cada empresa debe decidir €l sistema que se ajuste mas a sus necesidades y perspectivas
futuras.

Se debe entender como acreditacion, a proceso de verificacion (através de ciertos mecanismos),
de la capacidad de terceros pararealizar una actividad de control de calidad, sin la intervencion
directa del Estado, para el caso de los laboratorios acreditadosy de ABAN parala acreditacion
delacertificacion.

A fin de que los procesos de acreditacion tengan éxito, es necesario establecer reglasclarasy
sistemas de control y seguimiento efectivos que den la garantia al usuario del producto final de
gue €l control de calidad se harealizado siguiendo procedimientos adecuados.

Laacreditacion de Laboratorios parael Control de Calidad de la Castafia— LAC, esun
complemento importante dentro |a presente propuesta. Podran acceder ala acreditacion de sus
laboratorios ABAN y todas aquellas empresas que asi |0 vean conveniente. Esimportante indicar
gue en el proceso de certificacion propuesto |os laboratorios son una herramienta paraverificar la
calidad del productoy no €l sistemaen si. Laacreditacion de las empresas puede traer |os
siguientes beneficios:

* Independencia

* Mayor agilidad en |los resultados

e Posibilidad de realizar controles en las diferentes etapas del beneficiado
* Reaccion més rapida ante |otes con problemas

* Posibilidad de detectar problemas que conduzcan a la reduccion de costos de
produccion

Paralaadministracion del Sistema de Certificacion, se propone crear un Comité de Control de
Cadlidad (CCC), al interior delaABAN, compuesto por cinco directores de la asociacion con
derecho avoz y voto, siendo recomendable la participacion de un representante de los
beneficiadores del departamento de Pando. De los miembros del Comité se nombraraaun
presidente y un vicepresidente, quienes seran responsables de coordinar las actividades de
control y funcionamiento del Sistema de Certificacion. Actuard como secretario el Gerente
General de ABAN con voz pero sin voto. EL comité sesionara con un minimo de tres miembros
con derecho avoz y voto. El comité debera elaborar su reglamento interno, el cual debera ser
aprobado por ABAN.
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Las funciones del comité seran de control y seguimiento através de lainformacion recibida por
lagerenciade ABAN y por evaluaciones externas. Asimismo, laaprobacion de la acreditacion de
las empresas sera de enteraresponsabilidad de este comité, dejando |aadministracion del sistema
a Departamento de Control de Calidad (DCC), a crearse dentro de la estructurade ABAN, con
sede en Riberalta, bajo dependencia directa del Gerente General de ABAN.

EL DCC tendralas siguientes funciones:

* Asesoramiento alas empresas parala acreditacion al sistema

* Proceso de acreditacion de las empresas a sistema

* Auditorias técnicas alas empresas acreditadas

* Capacitacion alas empresas acreditadas

* Elaboracién de un manual minimo de aseguramiento de calidad, el cual seraaprobado
por el CCC. Este manual, debera tener como objetivo esencial establecer los
procedimientos de control que deberan seguir las empresas que opten por el sistema
acreditado, tales como registros de recepcion, producto terminado y secado,
codificacion, puntosy formade muestreo y otros.

* Administracion técnico — administrativadel sistema

Muestreo

Elaboracion de las etiquetas de certificacion

Entrega de etiquetas sobre |a base de resultados de los andlisis de los

Laboratorios Acreditados de Andlisis de Castafias-LAC

Responsable del Registro de produccion

Cobro por las tasas de certificacion

Otros

YVVVVVVY

F. Administracion técnico-administrativa del sistema

ABAN creara el Departamento de Control de Calidad-DCC, debiendo para ello organizar una
estructura administrativa acorde con el desarrollo del sistema. La seleccién y la capacitacion del
personal son esenciales para establecer un sistema confiable. Antesde iniciar las actividades, se
recomienda que | os profesional es sel eccionados realicen una pasantia de a menos 20 diasen la
Oficina Regional de Semillas de Santa Cruz con lafinalidad de conocer el funcionamiento del
proceso de certificacion de semillas del paisy |os procesos de acreditacion establecidos. La
capacitacion del personal debe ser permanente.

EL DCC seraresponsable del funcionamiento de la certificacidn bajo |as dos modalidades
anteriormente indicadas. Sistema Directo y Sistema Acreditado. Creemos que durante el primer
ano todas | as empresas certificaran su producto con el SistemaDirecto. Asimismo, se esperaque
durante el primer afio serealizaran las primeras acreditaciones. Se prevé que ambas modalidades
seran importantes dentro del sistema, sin embargo se recomienda que el DCC realice los
esfuerzos necesarios para que lamayoria de las beneficiadoras estén bajo el Sistema Acreditado.
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A continuacion se enuncialas principal es razones para que de las empresas soliciten la
acreditacion:

* Laacreditacion exige que las empresas cuenten con sistemas de mejoramiento de la
calidad, los cuales garantizan que el producto durante su acondicionamiento sigue
procesos gue conducen al mejoramiento del mismo.

* Lossistemas de mejoramiento de calidad buscan los problemas durante el proceso y
no al final del mismo, lo cual permite solucionesy correcciones.

* Lossistemas de mejoramiento de calidad conducen alareduccion de los costos de
produccion.

* Lossistemas de mejoramiento de calidad exigen capacitacion permanente del
personal.

e Laacreditacion delacertificacion facilitaray bajaralos costos de latoma de muestra
paralos andlisis correspondientes, ademas que mejoraran lacalidad y
representatividad de las muestras.

* Existe unamarcada preferencia en los mercados internacional es por aquellos
productos con acreditacion de los procesos de calidad.

* Laconservacion del mercado de la castafia depende en gran medidade la credibilidad
de un sistemade certificacion; méas alin, si la castafia es considerada como un
producto paramezclay gue solo representa el 1% del mercado mundial.

* Laacreditacion se constituye en unasolida herramienta que con seguridad facilitarala
certificacién de la castafia bajo un sello de producto ecol égico u orgénico.

F1. Sistema directo

Fla. El DCC registrara a todas las beneficiadoras interesadas en la certificacion con la
siguiente documentacién minima:

* Constitucion de laempresa

* Razén social delaempresa

* Representante legal delaempresa
* Responsable técnico de laempresa
* Capacidad de recepcion

* Capacidad de secado
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* Capacidad de seleccion
* Capacidad de ailmacenamiento del producto final

Flb. Sistema de certificacion

* Control en recepcion: atravésde unaplanilla, con lafirmadel responsable técnico,
mensua mente la beneficiadora presentara al DCC el volumen de castafia recibida en
cascara. Una copia de lamisma quedara en la empresa.

* Control del producto terminado: através de unaplanilla, con lafirma del
responsabl e técnico, mensua mente labeneficiadorapresentarda DCC el volumen de
castaria seleccionada y envasada. Una copia de la mismaguedara en laempresa.

* Cadificacion: cadalote sera codificado por la beneficiadora de acuerdo alas normas
establecidas por el SENASAG.

e Muestreo: el muestreo de los lotes serarealizado por |os muestreadores del DCC, de
acuerdo alas normas establ ecidas por SENASAG. Se deberd mantener una contra
muestra codificada por el lapso de un afio.

* Enviodemuestrasalaboratorio acreditado: el DCC enviaralamuestraal
laboratorio de SENASAG o alos |aboratorios acreditados por el SENASAG parala
realizacion de los andlisis correspondientes.

* Analisis: losandlisis de calidad seran realizados por €l laboratorio de SENASAG o
por los laboratorios acreditados por SENASAG.

* Aprobacion del lote: el DCC, sobrelabase de los resultados de los andlisis, aprobara
el lote correspondiente. En caso de que €l lote no relina los requisitos minimos
establecidos, se comunicara ala beneficiadora para que ésta realice una nueva
seleccion.

* Etiquetado: el DCC entregara alabeneficiadora las etiquetas correspondientes por
cada lote aprobado.

F2. Sistema acreditado

El éxito del Sistema de Certificacidn de la Castafia radicaré en la participacién voluntaria de las
empresas beneficiadoras. Para ello, se contempla que cada una de | as beneficiadoras se acredite
ante el CCC; unavez acreditadas, las mismas podran gozar de los beneficios de este sistema de
certificacion.
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F3. Mecanismo de acreditaciéon
F3a. Requisitos

Para que una beneficiadoralogre la acreditacién debera cumplir los siguientes requisitos:

* Constitucion de laempresa

* Representante legal delaempresa

* Responsable técnico de laempresa

¢ Contar con un manual de aseguramiento de calidad

e  Cumplir con las normas establecidas para la certificacion de |a castafia

F3b. Acreditacion
* El DCCrecibiray revisard cadaunade las solicitudes.

e ElI DCC elaborara un manual minimo de aseguramiento de calidad, el cual sera
aprobado por el CCC.

* El solicitante debera cumplir con el manual minimo de aseguramiento de calidad;
caso contrario deberarealizar |0s g ustes necesarios.

* ElI DCC aprobaréa o rechazarala acreditacion sobre la base de unainspeccion y un
andlisis de la documentacion presentada.

* El DCCrealizardauditorias anuales afin de verificar el cumplimiento de los
requisitos establecidosy ratificar la acreditacion. En caso de incumplimiento de
alguno de los requisitos, el DCC establecera un plazo de 90 dias para subsanar las
observaciones; pasado este plazo tomara la decision que corresponda.

e Anuamente el DCC deberdinformar al CCC sobre | os resultados de | as auditorias.

* El CCC, atravésde laGerencia General de ABAN, informardy enviard anualmente
al SENASAG ladocumentacion correspondiente sobre las acreditacionesy las
auditorias.

* El SENASAG, cuando estime conveniente, realizara lafiscalizacion correspondiente
tanto del CCC como de las empresas acreditadas.
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F3c. Sistema de Certificacion

* Control enrecepcion: através de unaplanilla, con lafirma del responsable técnico,
mensua mente la beneficiadora presentaraal DCC el volumen de castafia recibida en
cascara. Una copia de lamisma quedara en la empresa.

* Control del producto terminado: através de unaplanilla, con lafirma del
responsabl e técnico, mensua mente la beneficiadorapresentaraa DCC el volumen de
castafia seleccionada y envasada. Una copia de la mismagquedara en laempresa.

* Cadificacion: cadalote sera codificado por |a beneficiadora de acuerdo alas normas
establecidas por el SENASAG.

e Muestreo: el muestreo de los lotes serarealizado por muestreadores de la empresa
acreditada, de acuerdo alas normas establecidas por el SENASAG. Se debera
mantener una contra muestra codificada por el lapso de un afio.

* Enviodemuestrasalaboratorio acreditado: |aempresa acreditada enviarala
muestra al |aboratorio de SENASAG o aloslaboratorios acreditados por SENASAG
paralarealizacion delos andlisis correspondientes.

* Analisis: losandlisis de calidad seran realizados por €l laboratorio de SENASAG o
por loslaboratorios acreditados por SENASAG.

* Envioderesultado a empresa solicitante

> El laboratorio enviaralos resultados de andlisis de calidad ala empresa
acreditada. Se enviardtambién unacopiaa ABAN.

> Aprobacién

» Con losresultados de laboratorio la empresa acreditada solicitalas etiquetas
correspondientes al DCC de ABAN.

» El DCC andlizalosresultados de calidad. En caso de que €l lote no relinalos
requisitos minimos establecidos, se comunicara ala beneficiadora para que
realice una nueva seleccion.

> Si el lote cumple con |os requisitos minimos establecidos, entrega las etiquetas
correspondientes de acuerdo al nimero de envases reportados en el andlisis.

El DCC, paralelamente, |levara a cabo talleres de capacitacion con la participacion del

responsabl e técnico, muestreadoresy otros con lafinalidad de uniformizar criterios de las
diferentes actividades del sistema.
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F4. Personal

El personal requerido paraadministrar €l sistema de certificacion debera ser contratado de
acuerdo al grado de desarrollo del mismo, contemplandose al inicio un minimo de personal fijoy
personal eventual o terciarizado, el cual a medida que se vaya consolidando el proceso, podria
ser contratado indefinidamente.

I nicialmente se plantea Unicamente la contratacion del responsable del DCC, quien realizara las
actividades iniciales de: organizacién del Departamento de Control de Calidad de ABAN,
€laboracién de un proyecto para obtener recursos financieros, seguimiento alareadecuacion de
lasnormas einicio de laejecucion del sistema.

Se recomienda que el personal acontratarse, si laABAN decide acreditar un laboratorio, previa
evaluacion, sea el que actualmente esta realizando estas actividades dentro de la estructura del
SENASAG. ElI SENASAG requeriria solo de un profesional que realice control, seguimiento y
auditorias técnicas y que puede tener como base Trinidad dentro de ALIA.

F5. Capacitacién

L a capacitacion, tanto del personal del DCC como de las empresas beneficiadoras acreditadas, es
fundamental paralograr las metas propuestasy lograr sostenibilidad y credibilidad en el sistema.
Sera necesario contar con recursos financieros para este proposito. Se recomiendarealizar la
siguiente capacitacion durante el primer semestre de implementacion:

* Pasantiadel responsable del DCC: antesdeiniciar las actividades, se recomienda
gue el profesional seleccionado realice una pasantiade 20 dias en la Oficina Regional
de Semillas de Santa Cruz con lafinalidad de conocer el funcionamiento del proceso
de certificacion de semillas del pais, con énfasis en los procesos de acreditacion
establecidos dentro del Programa Nacional de Semillas.

* Curso sobre Aseguramiento dela Calidad: dirigido alos gerentesy alos
responsabl estécnicos de |l as empresas beneficiadoras. Tendraunasemanade duracién
con sede en Riberaltay sera dictado por expertos en el tema.

* Cincotalleres sobre Mg oramiento dela Calidad: dirigidos al personal de las
empresas beneficiadoras interesadas en acreditarse parala certificacion de la calidad
delacastafia. Tendran lafinalidad deinvolucrar al personal clave, puesto que esa
partir de ellos que se puede lograr mejoras sustanciales. Los talleres serian dictados
por un experto en lamateria.
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* Asesoramientoala ABAN en laimplementacién del sistema de certificacion:
realizado por un experto en sistemas de certificacion en un lapso entre 20 y 30 dias
durante el proceso de implementacién del sistema, en organizacion, capacitacion,
proyecto de implementacion y otros.

* Capacitacion a personal delaboratorioy muestreadores: parael primer y segundo
ano se recomienda capacitar atodo el personal de los laboratorios acreditadosy alos
muestreadores en relacion acontrol interno de calidad y aseguramiento de la calidad.

* Capacitacion externa para analistas: parael segundo afio se recomiendala
capacitacion del personal responsable de los andlisis de aflatoxinasy de
contaminaciones microbiol gicas en centros especializados en Brasil.

F6. Infraestructura y equipos

Para establecer el sistema de certificacion, es necesario contar con lainfraestructura minima
necesaria. Se puede iniciar las actividades con lainfraestructuray los equipos actuales, sin
embargo, a mediano plazo es necesario que ABAN cuente con infraestructura propia para su
laboratorio, ademas de mejorar el equipamiento existente. Los requisitos necesarios parala
implementacién de un laboratorio son listados en el ANEXO 3. Se debe buscar alternativas de
financiamiento parala construccion de un laboratorio en Riberalta.

G. Fuentes de financiamiento

G1. Financiamiento interno

ABAN, con los cobros por |0s servicios prestados por |a certificacion, cubriralos costos de
funcionamiento, los cuales contemplan personal, pasajes, viaticos, comunicacion, papeleriay
otros.

G2. Financiamiento externo

Paralograr |as metas propuestas en el presente documento, se recomienda buscar financiamiento
afondo perdido. Esta recomendacion no significaque el financiamiento sealimitantey
prerrequisito paraimplementar el sistema, tomandose en consideracion que se cuenta con todas
las condiciones basicas parainiciar €l proceso.

Como unaformade asegurar €l inicio del sistema, se recomienda que durante el primer afio,

ademas de los fondos de inversion, se busque el financiamiento de parte de |os gastos de
operacion como el salario del encargado del DCC, las etiquetas y otros gastos menores.

II-10 ESTABLECIMIENTO DE UN SISTEMA DE CONTROL DE CALIDAD PARA LA CASTANA EN BOLIVIA



CHEMONICS INTERNATIONAL INC.= PROYECTO BOLFOR

Lainversion realizada traera muchos beneficios, tanto alaregion como al pais, tomando en
cuenta que con un sistemade certificacion de la calidad se esta garantizando | as exportaciones, y,
por ende, preservando el medio ambientey las fuentes de trabajo que genera estaimportante
actividad.

Se requiere un financiamiento en torno alos 143.640 délares americanos (ANEXO 4). Paraello,
como primer paso, se debe elaborar un proyecto para ser presentado alas agencias de
cooperacion internacional. Creemos que las posibilidades de financiamiento externo son altas,
tomando en cuenta que esta actividad no sblo es de interés nacional sino también internacional.

G3. Tarifas

Seindico anteriormente que el sistema de certificacion de |la castafia debe ser voluntario y que es
deinterés no solo del Estado, sino, principalmente, de las empresas beneficiadoras. Por las
consultas realizadas durante la presente consultoria, se constato que las empresas estan
dispuestas a pagar por los servicios. Es més, actualmente ya estan pagando por estos servicios de
control de calidad que se estan realizando mediante el SENASAG en el laboratorio de ABAN.

Se propone un cobro por cada caja de castana certificada. Tomando en cuenta que el volumen de
exportacion estaria alrededor de las 800.000 cajas anuales, se podrialograr ingresos similares a
los actuales, con los cuales se financiaria el sistema de certificacion, ademas de apoyar alas
deméas actividades de ABAN.

H. Acciones a tomar para establecer el sistema

Para establecer el sistema de certificacion de la calidad de |a castaria sera necesario realizar las
siguientes acciones:

e Conformacion del Comité de Control de Calidad dela ABAN

* Elaboracién de un proyecto para obtener recursos financieros para fortalecer el
sistema

* Asesoramiento en laimplementacién del sistema

* Readecuacion y aprobacion de las siguientes normas:
> Procedimiento parala Certificacion de Castafia de Exportacion
» Procedimiento de Codificacion de Lotesy Codificacion de Muestras de Castaria
Beneficiada
> Procedimiento de Muestreo de Castaia para Exportacion
» Acreditacion de Laboratorios para el Control de Calidad de la Castania
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» Revision de las normas de clasificacion y requisitos de la almendra beneficiada,
con lafinalidad de agregar parametros minimos de calidad organolépticay de
otros contaminantes de la castafa

* Organizacion del Departamento de Control de Calidad de ABAN

e Selecciény contratacion del personal del DCC

* Capacitacion del personal contratado

* Preparacion del laboratorio de ABAN de Riberalta para su acreditacion

* Preparacion del laboratorio de Tahuamanu en Cobija para su acreditacion
* Elaboracién de un Manual de Aseguramiento de la Calidad

* Elaboracién de una etiqueta que garantice que la castafia ha seguido un proceso de
control de calidad, con €l logotipo del SENASAGYy de ABAN

e Tanto el SENASAG como ABAN deben realizar unaintensa promocion de la
etiqueta como simbol o distintivo de calidad, de tal manera que el importador distinga
el producto tanto a nivel nacional, como de |la castafia peruanay brasilefia.
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SISTEMA NACIONAL DE CERTIFICACION DE LA CASTANA

Nivel normativo y fiscalizador
Responsabilidad:

Elaboracién de normas
Acreditacion de laboratorios
Fiscalizacion del sistema

1er. Nivel Operativo por delegacion
Responsabilidad:

Registro de empresas

Certificacion sistema directo

Acreditacion de empresas

Auditorias técnicas

Fijar tarifas de certificacion

Cobro por servicios de certificacion
Capacitacion

2do. Nivel Operativo por delegacion
Responsabilidad:
Certificacion sistema acreditado

Nivel de Servicios por delegacién
Responsabilidad:
Anélisis de calidad

SENASAG

ABAN

COMITE CONTROL DE CALIDAD

DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD

EMPRESAS ACREDITADAS

LABORATORIOS ACREDITADOS

COBIJA

RIBERALTA COCHABAMBA

LA PAZ

Fiscalizacién
Dependencia

Control y seguimiento

Laboratorios Acreditados
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PARTE Il

Aspectos Relacionados con la

Contaminacion por Aflatoxinas



SECCION IV

Qué son las Aflatoxinas

Aflatoxinas es la denominacion que se da a un grupo especifico de substancias, |as micotoxinas,
muy semejantes entre si, y que son altamente toxicas para el hombrey los animales.
Actualmente son conocidos 18 diferentes tipos de micotoxinas, que son producidas por
diferentes especies de hongos causantes de mohos. L os principal es productores de aflatoxinas
son los hongos del género Aspergillus: Aspergillus flavus, Aspergillus parasiticusy Aspergillus
nomius, que se desarrollan sobre muchos productos agricolas y alimentos, cuando las
condiciones de humedad del producto, y temperaturay humedad relativa del ambiente son
favorables (Fuente: http://www.aflatoxins.com).

Pueden ser encontradas diferentes aflatoxinas en |os productos alimenticios, siendo las mas
conocidas eimportanteslas B1, B2 (presentan fluorescencia azul-viol eta, cuando son observadas
bajo luz ultravioleta en un largo de onda de 365nm), G1 y G2 (presentan fluorescencia verdosa).
Laaflatoxina B1 es la méas importante entre todos | os tipos de micotoxinas en términos de
ocurrenciay uno de los productos organicos mas téxicos encontrados en la natural eza, porque
15g/kg de alimento son suficientes paraoriginar laformacion de hepatocarcinomas en ratones
(Fuente: http://www.afl atoxins.com).

Ladiferenciacion entre las diferentes especies de hongos productores de aflatoxinas puede
efectuarse con base en el tipo de metabolitos secundarios producidos. Asi, Aspergillus flavus
produce solo aflatoxinas B1 'y B2, mientras que Aspergillus parasiticus produce aflatoxinas B1,
B2, G1y G2. Laespecie recientemente descrita, Aspergillus nomius, es morfol 6gicamente muy
similar a Aspergillus flavusy se caracteriza por producir aflatoxinas B1, B2, G1y G2y un
metabolito exclusivo, lanominina.

Otros tipos de micotoxinas, de muchaimportancia en la produccién de alimentos bal anceados
para avesy suinos, producidas por otras especies de hongos son: Tricotecenos (Fumonisinas,
Vomitoxinas, ToxinaT-2, Nivalenol, Zearalenona, entre otras, producidas por hongos del género
Fusarium, y Ocratoxinas, producidas por Aspergillus alutaceus (antes Aspergillus ochraceus).



SECCION V

Problemas que pueden Ocasionar

Estas toxinas son mutagénicas, carcinogénicas, teratogénicasy relacionadas con tumores,
principalmente del higado, para un gran nimero de especies. La sensibilidad alas toxinas varia
grandemente en funcién de | as diferentes especies de animales.

El efecto que pueden ocasionar |as aflatoxinas depende de ladosisy de lafrecuenciacon que son
ingeridasy puede ser agudo (letal) o sub-agudo. En ambos casos, sus efectos dependen de la
especie (algunas son mas susceptibles que otras), de la edad (los individuos jovenes son mas
sensibles), del estado nutricional y del sexo. Se sabe que |as aflatoxinas pueden provocar Cirrosis,
necrosis del higado, proliferacion de los canales biliares, Sindrome de Reye (encefal opatia con
degeneracion grasosa del cerebro), hemorragia en losrifionesy lesiones graves en lapiel, por el
contacto directo. Ademas, los productos de su metabolismo en el organismo (principa mente 2,3
epoxi-aflatoxina) reaccionan con el ADN y ARN anivel celular, interfiriendo con el sistema
inmunol égico de la persona o animal, reduciendo laresistencia alas enfermedades. Ademés de
los problemas ya mencionados, ya estd comprobada la relacién entre las aflatoxinas y una mayor
incidencia de Hepatitis B y del Kwashiorkor (Fuente: http://www.embrapa.com.br).

Con relacién al hombre, todavia no esta demostrada una relacién causa-efecto entre las
aflatoxinasy €l cancer del higado, pues, si por un lado, existen las limitaciones de la
experimentacion con humanos, por otro, la naturaleza del proceso carcinogénico envuelve una
latencia prolongada. Ademas se debe considerar |as dificultades que existen en considerar las
aflatoxinas como | os agentes causanes de envenenamiento del hombre después de laingesta de
alimentos contaminados, puesto que hay alimentos donde coexisten varias micotoxinas. No se
puede ignorar tampoco laintervencion de otros factores como, por €/ emplo, mala alimentacion,
parasitos, hepatitis, alcoholismo y diversos contaminantes, ademas de |los residuos de
agroquimicos presentes en los alimentos. Asi que el principal interésen el estudio de las
aflatoxinas reside en descubrir si causan o no carcinoma hepatico en |a especie humana. (Fuente:
http://www.aflatoxins.com).

Por otro lado, la Organizacion Mundia de la Salud ya concluy6 que | as aflatoxinas pueden llevar
al desarrollo del cancer primario del higado en el hombrey que, por lo tanto, los niveles de
contaminacion en los alimentos deben ser reducidos a minimo posible.

Lapresencia de aflatoxinas en los alimentos destinados al consumo humano y animal significa
un riesgo obvio y potencial paralasalud publica, pero ain se desconoce hasta qué limite se
manifiesta ese potencial. Entretanto, solamente el hecho de que estas sustancias existieren, se
constituye en unafuertey suficiente motivaci én para que organismos e instituciones vinculadas a
lasalud publica hagan uso de todos |os medios disponibles para detectar, minimizar einformar la
poblacién sobre sus posibles riesgos.

En ese sentido, la Comunidad Europea, trabajo arduamente desde 1997 en lareglamentacion y
establecimiento de limites residual es méximos de estos contaminantes en los alimentos,
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estableciendo el valor maximo de 4 ppb para aflatoxinas totales y un maximo de 2 ppb para
aflatoxina B1. Los parametros para val ores maximos de aflatoxinas en los alimentos para
consumo humano varian mucho entre |os diferentes paises. Actualmente hay un amplio esfuerzo,
anivel internacional, para armonizar |os val ores residual es maximos de contaminantes
permisibles en los alimentos y latendencia es de siempre reducirlos al minimo posible, en la
medida que |os métodos de deteccion se vuelven cada vez mas sensibles y capaces de detectar
cantidades cada vez menores.

L os hechos mencionados anteriormente obligan alaindustria beneficiadora de castafia del paisa
tomar las debidas precaucionesy prepararse para enfrentar la nueva situacion, en el sentido de
romper antiguos paradigmasy entrar en un programa que garantice la calidad del producto y que
genere credibilidad ante alos importadores. De esaforma, esta actividad tan noble e importante,
tanto parala economia como parala preservacion de laamazonia bolivianano se vea afectaday
paralaproyeccion internacional del pais ofreciendo un producto ecol6gico y de alta calidad.
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SECCION VI

Condiciones Favorables para que ocurra la Contaminacion

Basandose en informaciones de cdmo ocurre |a contaminacién con aflatoxinas en otras especies,
principalmente en el mani (Arachis hipogea), que es donde se presentan |os mayores problemas
de proliferacion de los mohos y de contaminacion, trataremos de hacer un paralelo con lo que
ocurre en la castafay asi poder entender su dinamica de contaminacion, para establecer las
posibles formas de evitar o reducir ese problema. Se adopta el modelo de contaminacién del
mani debido ala carenciade informacion sobre |a castafia.

L a contaminacion puede ocurrir en el mismo campo (bosque), durante la recoleccion, durante la
guiebra de los cocos (que puede dafiar las almendras, facilitando asi |a penetracion del hongo),
en el almacenamiento temporal en bolsas de polipropileno (trenzado en el mismo bosque), en el
cargamento, en el transporte (terrestrey fluvial), en el amacén (payoles), en larecepcion de las
unidades de beneficiado de castaria, en el tiempo de espera para el secado, cuando el secado es
muy lento, cuando se perforael embalaje, en el local de venta, en el restaurante y hasta en casa,
donde el producto aguarda para ser consumido. Las aflatoxinas permanecen en el alimento
mismo después de lamuerte del hongo, pudiendo ocurrir sin que haya alteraciones visibles.
Ademas, |as micotoxinas no son termodegradables, es decir que no se pierden totalmente con la
coccion del alimento.

Se ha determinado que para varias especies de ol eaginosas como mani, sésamo, girasol, semillas
dealgoddny colza(canola), el intervalo de humedad de los granos o semillas entre 22-20%y 11-
10% es el periodo critico de mayor peligro para que ocurra el desarrollo de Aspergillus spp.,
debiéndose realizar el secado o més rapidamente posible. También varios investigadores en €l
tema reportan que cuando ocurren procesos de calentamiento y re-humedecimiento de las
semillas-granos, las probabilidades de crecimiento de |os mencionados hongos son alin mayores
(Fonseca, 1997, INTA, 1998, Amado, 1999). Por debajo de 11%, no hay humedad suficiente
para que ocurra el crecimiento de los mismos, siendo |os riegos de contaminacién practicamente
nulos (Fonseca, 2002).

De estaforma, se puede afirmar que si |a castafia en cascara tiene humedad inferior a 22-20%,
debera ser sometida al proceso de secado |0 mas rapidamente posible, hastallegar aniveles
seguros de 10-11% para minimizar los problemas de contaminacion con aflatoxinas.



SECCION VII

Aspectos observados durante las Visitas de Reconocimiento

Durante €l viaje de reconocimiento que los consultores realizaron alas regiones de Cobija,
Riberalta, Brasiléiay Xapuri (estas dos Ultimas en Brasil), donde se tuvo la oportunidad de
visitar varias beneficiadoras, se siguio todo €l proceso por el cual pasala castafia amazoénica,
desde larecoleccién de los cocos en el bosgue, hasta el transporte, larecepcion, el secado, la
selecciony el empaque al vacio paraexportacion. En lavisitaa Cobija, Xapuri y Brasiléafueron
recolectadas muestras de | as diferentes etapas del proceso, incluso de cocos enteros, con la
finalidad de determinar cuales son |os puntos mas criticos de contaminacién en el proceso. Las
muestras fueron sometidas al analisis del grado de humedad (estufa a 105+2°C por 24 horas) y
del contenido de aflatoxinas por el método VICAM (TABLAS 1y 2).

A. Recoleccion y transporte

Uno de los hechos que se ha podido verificar durante el acompafiamiento de todo el proceso por
el cual pasalacastafia, es que desde el momento en que se parte el coco en el bosgue hasta que
las castanas |legan alarecepcion en | as beneficiadoras, hay un considerable incremento en la
humedad. Incluso se pudo detectar esto visualmente debido al cambio de coloracion dela
cascara, de marrén claro a un color més oscuro. Esta observacion se pudo comprobar sobre la
base de | os resultados de humedad medidos en |as diferentes etapas del proceso, como se puede
ver enlaTABLA 1, donde en los cocos recién abiertos en el bosgue la humedad variaba de
17,2% (coco nuevo) a 27,4% (coco vigjo) y la humedad tomada en | as castaas recién |legadas a
recepcion llega hasta 28,0%. Este gradiente de humedad puede llegar hasta 10 puntos
porcentuales o mas, lo cual favorece el calentamiento y el desarrollo de la actividad microbiana
en las castanas.

También se puede verificar que al incrementarse la humedad, |0s niveles de contaminacién con
aflatoxina son més altos (TABLA 2). Los andlisis realizados en castafias de cocos recién
abiertos, indican que la contaminacién puede ocurrir en el bosgue, antes del acopio y transporte,
debido alas condiciones de elevada humedad y temperatura del ambiente. Por otro lado, hay la
posibilidad de gue sean recol ectados cocos viejos, atamente contaminados, que quedaron de la
zafra anterior y que pueden servir como fuente de indculo contaminando | as castafias sanas.

El incremento de humedad verificado en |as castafas recién recolectadas en el bosgue, hasta su
Ilegada a las beneficiadoras, se debe alas malas condiciones a que las mismas son sometidas
durante el acopio y transporte. Tradicionalmente, los cocos son recol ectados y amontonados en
el bosgue, muchas veces sin ninguna proteccion, posteriormente |os mismos son abiertosy la
castana es colocada en bolsas de polipropileno trenzado para ser transportadas hasta los
“payoles’ (estructuras temporal es de almacenamiento cerca de los |ocal es de recoleccion).
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Considerando que la humedad de laalmendra es alin muy elevada, y larespiraciony la actividad
metabdlica son intensas, esa masa de castafias almacenada en bolsas, sin ventilacion, promueve
un calentamiento natural del material, ademas de haber un proceso de incremento de humedad y
un ambiente sumamente favorable al desarrollo de hongos. Se debe considerar que las bolsas
normal mente son dispuestas apiladas en la orilladel camino o del rio, en contacto directo con el
suelo y completamente desprovistas de proteccion contralalluvia, a veces por varios dias,
esperando que sea completado el peso de lacarga para el transporte hastalos payoleso alas
beneficiadoras.

L os payoles son galpones de madera, casi completamente cerrados, con poca ventilacién, donde
| as castarias son depositadas en camadas de altura considerable y almacenadas hasta su transporte
alas beneficiadoras. Las condiciones ambiental es de | os payol es son extremadamente favorables
para el desarrollo de los hongos productores de aflatoxinas, puesto que favorecen el
calentamiento de la masa de almendras debido alapocaventilacién. El “batido” o volteado
manual de |as castafias, cuyo propdsito es secar las mismas en los payoles, no es suficiente para
airear o enfriar lamasa de semillas, debido a su elevado volumen (en algunos casos la altura de
la masa de castafias superalos 2 m) y ala poca ventilacién, creando de esta manera un ambiente
favorable para el deterioro del producto, conforme fue verificado en las diversas visitas
realizadas.

Como se puede percibir, lainfraestructura disponible en las zonas productoras para el apoyo ala
actividad castafiera esinsuficientey, en algunos casos, inadecuada. Hay pocos caminos desde las
zonas de recoleccién en el bosgue, constituyéndose la mayoria de ellos en sendas precariasy las
castafias son transportadas por |os recol ectores en bol sas por varios kilometros, hastalos payoles.
Muchas veces, se tarda varios dias en esa primera etapa del transporte y las condiciones son
favorables al deterioro de las almendras.

El transporte de |a castafia de estas estructuras temporal es de almacengj e, hasta las bodegas o
beneficiadoras, es realizado mediante tractores, camiones u otros medios de transporte, sobre
caminos que son, lamayoria de las veces, intransitables debido alas |luvias comunes en la época
de acopio, o frecuentemente mediante barcazas, que constituyen el principal medio de transporte
delaregion. Unavez en los pueblos, el transporte se realiza por camiones hasta las
beneficiadoras.

B. Recepcion y beneficiamiento

Conforme describen en su informe Williams & Wilson (1999), las ciudades donde se encuentran
los centros de procesamiento son pequerias y dependen del comercio de la castaia para su
existencia econémica. Las ciudades proporcionan las instalaciones parael comercio y en éstas se
encuentra una serie de plantas donde se procesan, clasifican y embalan las nueces. Las
beneficiadoras son, generalmente, pequefias y funcionan sin maguinaria moderna para el
procesamiento, dependiendo, en su mayoria, de lamano de obralocal paragran parte de su
funcionamiento. Las instalaciones varian desde plantas en que se usan secadores artificiales,
maguinaria parapelar las nuecesy clasificarlas por tamarfio, hasta beneficiadoras donde todos los
procesos son manuales. En algunas plantas se realizan inspecciones visual es Unicamente parala
clasificacion por calidadesy en otras |la clasificacion por tamafio y calidad esta acargo dela
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misma persona. Entre |0s recursos tecnol 6gicos cominmente utilizados en las beneficiadoras se
incluye empacadoras a vacio, secadoresy autoclaves para separar las semillas de la cascara.

Se pudo verificar en todas las beneficiadoras visitadas que, generalmente, las estructuras fisicas
destinadas alarecepcion de las castafias son inadecuadas, de baja capacidad de acopio, con poca
iluminaciény casi sin ventilacion. Los materiales son dispuestos en camadas de gran altura
mientras aguardan el secado. En ese periodo serealiza el volteo manual de las castafias, que si
bien reduce un poco el calentamiento, no es suficiente para evitar 10s problemas de crecimiento
de hongos. Se pudo incluso detectar visualmente el crecimiento de hongos sobre |las castarias,
aparte del olor caracteristico de moho y de material es en descomposicion. En las camadas
superiores la coloracion de la cascara es significativamente mas clara que en las camadas
inferiores, 1o que indicadiferencias en lahumedad del producto, conforme puede ser confirmado
enlaTABLA 1, donde se observan diferencias superiores a 15 puntos porcentual es entre las
camadas inferior himeday superior mas seca.

Por otro lado, en lamayoria de las beneficiadoras no se hace una discriminacion, por su calidad,
entre los diferentes |otes que |legan alarecepciodn, no se ofrecen bonos o premios por un
producto en mejores condiciones, por |o gue todos son mezclados. Ese procedimiento no
estimula a que los recol ectores o rescatistas se preocupen por la calidad del producto y realicen
un secado previo, un mejor manejo o unaseleccion del material por su peso especifico (seleccion
por flotacion en agua). Algunas beneficiadoras pequefias y familiares hacen discriminacion de
los lotes por su calidad, secado previo 'y separacion por peso especifico. Este procedimiento
garantiza unamejor calidad del producto, reduciendo significativamente los niveles de
contaminacion con aflatoxinas y deberia ser adoptado por todas las beneficiadoras.

El &reafisicadestinada al amacenamiento de |la castafia es muy precaria; en lamayoriade los
casos no ofrrece buenas condiciones para la ventilacion del producto y favorece el desarrollo de
hongos productores de aflatoxinas. Por otro lado, las condiciones de iluminacion en la mayoria
de las beneficiadorasy el flujo de las castafias en |as mismas, no permiten que se pueda hacer
una seleccion visual de las dafiadas o contaminadas por hongos.

Muchas de las empresas no cuentan con un flujo 6ptimo de |as castafias dentro del
procesamiento, o gue no permite un acompafiamiento o monitoreo de los lotes desde la
recepcion hasta en embal gje final. Esto puede traer pérdidas econdémicas significativas, si los
problemas de contaminacién solo se detectan al final del proceso.

C. Quiebray seleccién de la castafia

En las visitas alas plantas procesadoras, |0s consultores observaron que en algunas de éstas
existen aspectos evidentes en el procesamiento que hacen dificil la deteccién de | as castafias
contaminadas. El hecho de no hacerse uso de mesas densimétricas o de tanques parainmersion
en agua (que hacen la separacion del material por el peso especifico) hace que en el momento de
la quiebra de las castarias |legue mucho material contaminado.

En la quiebra manual, que representa unafortaleza de la industria castafiera debido alos

beneficios sociales y econémicos que trae paralaregion, se permite una seleccion visual delas
castafias dafiadas, manchadas o podridas, 1o que disminuye la contaminacion por aflatoxinasy
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mejoramucho la calidad del material. La primera seleccién por calidad se hace manual mente,
separando | as castanias de primeray de segunda, posteriormente el material vaalos

sel eccionadores mecani cos por tamario. En algunas beneficiadoras ese proceso es totalmente
manual.

Por otro lado, el excesivo manoseo de | as castafas peladas en ese flujo |as hace susceptibles ala
contaminacion por otros microorganismos (Escherichia coli, Salmonella, coliformes, bacterias
mesofilas, levaduras, etc.) nocivos ala salud humana, que también sufren penalizaciones por los
importadores, siendo de fundamental importancia el aseo personal y de las maguinarias, la
capacitacion y el monitoreo constante de los puntos criticos de contaminacion microbiana.

En la quiebra mecanica, que ofrece mayores ventajas econdmicas para las empresas que la
utilizan debido al ahorro en lamano de obra, no hay |a posibilidad de una seleccion visual
previa, como en la quiebra manual, pudiendo haber mayores problemas de contaminacion del
material, principal mente porque las aflatoxinas pueden |legar alas nueces por difusion, es decir
gue una castafa contaminada puede contaminar aotras. L as empresas que adoptan ese sistemade
guiebra mecanica hacen uso de cintas transportadoras, para que su personal hagalaseparacion de
las castafias por €l color antes de la quiebra. Ese procedimiento es muy positivo, pero no es del
todo suficiente, porque no siempre la cascara de | as castafias contaminadas es mas oscura. En ese
caso, es de fundamental importanciala utilizacién de las mesas densimétricas en la salida del
secador, para hacer la separacion de las castafias contaminadas por su peso especifico.

Seguin informaci 6n obtenida de los responsables del andlisis de contenido de aflatoxinas en
Cobijay Riberalta, las castafas procesadas con quiebra manual presentan niveles de
contaminacion por aflatoxinas mas bajos con relacién ala quiebra mecanica. Por otro lado, en la
quiebramanual se presentan mayores problemas de contaminacion microbiana. Las castafias
tipo chipped y broken (castafias con cicatrices y partidas, respectivamente) presentan a su vez,
niveles mas altos de contaminacion con aflatoxinas que las enteras.

D. Deshidrataciéon y empaque al vacio

Unavez peladas | as castanas, se procede al secado o deshidratacion en hornos a altatemperatura
afin dereducir los niveles de humedad alos estandares exigidos por el mercado. Posteriormente,
se hace la seleccion final por tamafio y se procede al empaque al vacio en cajas de 20 kg.

Durante lavisita que los consultores realizaron alas diferentes beneficiadoras, se pudo observar
gue en esta etapafinal del proceso todas las empresas, desde |as mas chicas alas mas modernas,
tienen un excesivo cuidado en la manipulacién del material deshidratado para evitar
contaminaciones, principalmente las microbianas. El acceso de personas a estas éreas es
restringido y se exige, en lamayoria de |os casos, higienizacién personal, uso de guantes,
guardapolvos, gorras plésticas y mascarillas, y no se permite el manoseo de las castafias por
terceros. Todo el personal que trabaja en este sector usa ropa apropiada, guantes, y gorras, no
usan relojes ni anillos, no se ponen perfumes, etc. Este personal esbien entrenado y se percibe un
compromiso con la calidad del producto.
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Tabla 1 — Resultados de la humedad de castafias sin cascara tomadas de diferentes muestras
recolectadas en Cobija (Bolivia) y Xapuri (Brasil).

Identificacién de las muestras Humedad
(%)
1- Castafias de coco viejo y humedo recolectado en el bosque 26,7
2- Castafia de coco viejo y hiimedo recolectado en el bosque 27,4
3- Castafia de coco nuevo recolectado en el bosque 18,0
4- Castafia de coco nuevo recolectado en el bosque 17,2
5- Castafia de coco nuevo recolectado en el bosque 23,7
6- Castafias con cascaras mas claras de la parte superior de la camada en la 8,2
recepcion de Xapuri
7- Castafias cascaras mas oscuras la parte inferior de la camada en la recepcion de 25,8
Xapuri
8- Muestras de castafias recién descargadas en la recepcién en Cobija 28,0
9- Muestras de castafias secas en secador solar en Brasiléia 7,6
10- Muestras retiradas de la salida del secador en Cobija 6,7
11- Muestras tomadas antes de la quiebra 55
12- Muestra de producto procesado y embalado al vacio Xapuri 35
13- Muestra de producto procesado y embalado al vacio Tahuamanu 29
14- Muestra de producto procesado y embalado al vacio Brasiléia 31
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Tabla 2 — Resulatados de la humedad y de contaminacion por aflatoxinas totales de castafias
sin cascaratomadas de diferentes muestras recolectadas en Cobija (Bolivia) y Xapuri

(Brasil).
Identificaciéon de las muestras Humedad Aflatoxinas
(%) (ppb)

1- Promedio de la humedad de cocos recolectados en el 22,6 10,0
bosque

2- Castafias con cascaras mas claras de la parte superior de 8,2 4,0
la camada en la recepcion de Xapuri

3- Castafias con cascaras mas oscuras de la parte inferior 25,8 9,4
de la camada en la recepcion de Xapuri

4- Muestras de castafias recién descargadas en la recepcion 28,0 16,0
en Cobija

5- Muestras de castafias secas en secador solar en Brasiléia 7,6 4,0

6- Muestras retiradas de la salida del secador en Cobija 6,7 1,8

7.- Muestras tomadas antes de la quiebra en Cobija 5,5 42

8- Muestra de producto procesado y embalado al vacio 3,5 9,4
Xapuri

9- Muestra de producto procesado y embalado al vacio 29 3,9
Tahuamanu

10. Muestra de producto procesado y embalado al vacio 3,1 29
Brasiléia
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SECCION VIII

Recomendaciones para Reducir los Problemas de
Contaminacién

Si bien hasta el momento laindustria nacional de castafia no tuvo serios problemas de rechazo
por contaminacién con aflatoxinas, el mercado internacional es cadavez mas exigentey restricto
con relacion alacalidad sanitaria de las castafias. En ese sentido, |os consultores creen que se
pueden implementar medidas paramejorar lacalidad del referido producto en las diversas etapas
de su procesamiento. A seguir se daran algunas pautas especificas que tienen por objetivo
disminuir los problemas de contaminacién con aflatoxinasy otros microorganismos en los
puntos que |os autores consideran mas criticos.

A. Recoleccion y transporte

La contaminacién de | as castarias con aflatoxinas en el bosque es provocada por condiciones
ambiental es adversas como altas temperaturas y elevada humedad relativa. La capacidad del
recolector de intervenir en estos factores es minima, sin embargo si se aplica algunas préacticas
adecuadas se pueden obtener castafias de mejor calidad.

* Enlo posible no se debe recolectar |os cocos de |a zafra anterior.

* Reunir los cocos con €l orificio hacia abajo para evitar la entrada de aguay no en
contacto directo con el suelo himedo del bosque.

* Construir estructuras rusticas, elevadas del suelo, con materiales del mismo bosqgue,
con techo de palmera que sirva de abrigo paralos cocos recol ectados hasta el
momento de la quiebray transporte alos payoles.

* El coco ofrece proteccién natural alas castafias, por |o que la quiebra de los mismos
debe ser hecha s6lo en el momento del transporte. Se debe evitar el almacenamiento
de las castafias en bolsas en el bosque.

* El transporte debe ser realizado |0 mas répidamente posible y con |as castafias
protegidas por carpas u otro material paraevitar el rehumedecimiento.

* Lospayoles deben ser mas altos con relacion a suelo paraevitar humedad y con
techos mas largos que protejan las paredes laterales del sol y delalluvia

* El payol debe tener muy buena ventilacion parafavorecer el secado de las castafias y
asi crear un ambiente desfavorable para el desarrollo de los hongos. Paratal efecto,
debe haber en las paredes |aterales y en el piso aberturas de ventilacion, que pueden
estar cubiertas con mallamilimétrica o de gallinero.
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Se debe incentivar la construccion de secadores solares cerca de los payoles o locales
de recoleccion, por ser de bagjo costo y reducir significativamente la humedad de las
castafas.

L as bolsas de castafia en ningiin momento deberian entrar en contacto con el suelo
himedo o ser expuestas ala accion directa de | os factores ambientales, como el sol y
lalluvia.

B. Recepcion y beneficiamiento

En gran parte de los casos, |as castarias |legan alarecepcién con focos de contaminacion,
crecimiento visible de mohosy elevada humedad, que aliados alas malas condiciones de las
estructuras de recepcion (poca ventilacion, baja capacidad de recepcion y reducida capacidad de
procesamiento) favorecen el desarrollo de las aflatoxinas.

En larecepcion se deberiatener un registro de los lotes que son recibidos y hacer una
discriminacién delos mismos por lahumedad y por la calidad. Se podriaimplementar
un sistema de pago de bonos o premios por calidad alos mejores materiales.

Se deberia mejorar las condiciones de ventilacion e iluminacion en el
almacenamiento temporal de las castafias mientras éstas aguardan el secado o
procesamiento, con esto se reducirialos focos de contaminacion.

Laprioridad en esta fase debera ser secar |as castafias |os mas rapido posible y
mantenerlas secas para garantizar la calidad del producto.

L a contaminacion con aflatoxinas se produce cuando las castafias son almacenadas
en condiciones inadecuadas. Se pudo observar en las beneficiadoras, castafias
almacenadas en bolsas y que estaban cubiertas de moho, ademas de apilados con
castafias que ya no servian. Esto representa una pérdida de espacio fisico paralas
empresas, ademas de constituirse en focos de contaminacion.

Debido al caracter errético de la propagacion de la aflatoxina, ya que en un lote de
castafias puede haber varios focos muy contaminados, es importante aplicar técnicas
de muestreo aleatorio para verificar periodicamente la calidad del material.

Cuando se detecta la presencia de lotes contaminados durante el procesamiento, |as
primeras medidas que se imponen son lalimpiezay la separacion del producto
contaminado.

Larealizacion de una preseleccion del material antes del secado reduciria mucho el
volumen del material que entra en los secadores. En |os casos del secado artificial o
del material que entraala quiebra, manual 0 mecanica, eso implica unareduccién de
los costos de lamano de obraen el pelado y principalmente en |a cantidad de castafias
deterioradas o contaminadas en €l flujo del beneficiado.
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* Esdefundamental importancia separar |as castafias vacias o dafiadas por su peso
especifico mediante mesa densimétrica, flotacion en agua, o flujo de aire. Con esa
practica se lograreducir en gran medidalos niveles de contaminacion con aflatoxina.
Esto es muy importante cuando se practica la quiebra mecanica, pues reduciriala
contaminacion por difusion.

e Sedeberiaimplementar en todas |as beneficiadoras |a separacion de las castafias por
el color através de cintas transportadoras después del secado, puesto que | as dafiadas,
podridas o contaminadas son mas oscuras que las sanas.

* Sedebe mgorar el sistemadeiluminacion parafacilitar la seleccion en todas las
etapas del proceso, puesto que se ha observado que las condiciones de iluminacion de
las beneficiadoras, en todas | as etapas por |as cual es pasa la castafia, son muy
precarias.

¢ Esfundamental implementar dentro de las beneficiadoras un flujo dptimo que permita
el muestreo y el monitoreo de los |otes desde la recepcion hastala quiebra, seleccion
y embalgje final para garantizar la calidad del producto.

* Realizar muestreos durante el flujo de las castafias, con una frecuencia dptimay con
envio de las muestras para el laboratorio. Esto permite un control de la calidad antes
del embalaje final, ademas permite el reciclaje o reproceso del material, si fuese
necesario.

C. Quiebra

Conforme destacan en su trabajo Williams & Wilson (1999), los beneficios sociales del pelado a
mano hacen de éste un método idéneo para el procesamiento de la castafia. Lainstalacion de
bandas transportadoras para larecoleccion de las castafias desde |os puntos de pelado y la
clasificacién por tamafio, mediante mesas vibradoras, mejorarian significativamente el flujo de
las castafias en el proceso, ademas de ser formas econdmicas para garantizar la calidad del
producto y lamanutencién de los beneficios sociales del procedimiento, sin mayoresinversiones
de capital.

¢ Lasecuenciade manipuleo del productoy el flujo del mismo dentro de las
beneficiadoras debe hacerse, siempre que sea posible, por cintas transportadoras, que
deben ser limpiadas frecuentemente, y bajo condiciones de muy buenailuminacion,
lo que permitiria una separacién visual de |as castafias dafiadas. Esto, con seguridad,
mejorarialaeficienciay confiabilidad en el proceso de produccion frente alos
importadores.

* Enlasetapasfinales, previasa embalaje, se debe evitar |arecontaminacion por
manipuleo excesivo para garantizar la seguridad del producto.
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* Paraevitar contaminaciones microbianas con Escherichia coli, Salmonella, bacterias
aero6bicas mesdfilas, coliformes, Staphylococcus aureus, levaduras y mohos, es de
fundamental importancia que el personal involucrado en estafase del proceso
(principal mente durante la quiebra manual) mantenga un buen aseo personal, que se
limpien periédicamente |os equipos, |as cintas, las manosy se debe evitar €l
manipuleo excesivo del material.

* En algunas beneficiadoras se establ ecié que cada 30 minutos | os pel adores deben
lavarse las manosy si rompen alguna castafa dafiada deben desinfectar |as manosy el
area de trabajo con alcohol. Ese procedimiento deberia ser adoptado por las
beneficiadoras que emplean la quiebra manual.

¢ Esdefundamental importancia mantener lalimpiezade las mesas de pelado y si fuese
posible, gue éstas sean de material liso, como melaminico, o pintadas con pinturaal
aceite de color blanco.

* Sedebe ofrecer mejores condiciones deiluminacién pararealizar unamejor seleccion
en las salas de quiebra, principal mente considerando que buena parte de latarea se
realiza en lanoche o madrugada.

e Losrecipientes paralarecoleccion de | as castafias peladas deben ser plasticos, pues
facilitan lalimpieza; no se recomienda usar cajas de madera pues son porosasy de
limpieza dificil.

* En € caso de la quiebra mecanica, que ofrece mayores riesgos de contaminacion con
aflatoxinas, es urgente que las empresas utilicen mesas densimétricas en la salida del
secador para separar materiales mas livianosy parala seleccién por €l color.

* Laconstruccion de tuneles de iluminacidn con luz ultravioleta sobre las cintas
transportadoras, después de |a deshidratacion, permite laclasificacion de los
material es contaminados por su fluorescencia. Seriamuy importante implementar este
aspecto dentro de las beneficiadoras para asegurar una mayor calidad del producto.

* Laclasificacion visual del producto es muy efectiva para disminuir la contaminacion
de la castafia. Hay oportunidad de mano de obra para clasificacion enlazonay es
importante la capacitacion del personal para que sean desarrolladas habilidades en ese
sentido, con el fin de brindar un producto limpio y seguro desde el punto de vista
alimentario. Esimportante, ademas, que se trabaje en un lugar bien iluminado.

* El muestreo en todas las etapas del procesamiento de la castaia es de fundamental
importancia para asegurar la calidad del producto. En ese sentido es necesario
garantizar que los procedi mientos de toma de muestras sean apropiadosy que los
métodos de andlisis utilizados sean |o suficientemente sensibles para detectar niveles
minimos de contaminacion.
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SECCION IX

Recomendaciones finales

e Esdefundamental importancia aplicar técnicas adecuadas de muestreo aleatorio,
definidas por el ente certificador, para garantizar la calidad del producto,
principal mente debido al caracter errético de la propagaci6n de |a aflatoxina.

* Esurgente el empleo de métodosy procedimientos de deteccion de aflatoxinasy de
otras contaminaciones microbianas, eficacesy bien concebidos, paraevaluar las
castafias. Esto se haria factible mediante laboratorios local es de control de calidad
acreditados, bien equipados y que cuenten con personal técnico capacitado. Esto se
traducird en menos riesgos de incurrir en gastos legales o que los importadores
cuestionen la calidad de los enviosy los rechacen.

¢ Existe unagran necesidad de armonizar las normasrelativas alas aflatoxinasy su
presenciaen los alimentos. Las normasy limites reglamentarios en materia de
aflatoxinas varian segiin el mercado, entre 20 ppb en Estados Unidosy 4 ppb en la
comunidad europea. Las empresas estan reclamando con urgenciala harmonizacion
internacional de las normasy medidas aplicables alas aflatoxinas para una mayor
facilitacion del comercio internacional.

* Finamente, valerecalcar que el primer paso en el sentido de alcanzar lacalidad y
lograr que funcione el sistema aqui propuesto es la capacitacion de todo el personal
involucrado en el beneficiado de la castaria.



SECCION X

Posibilidades de Certificacion de la Castana

A fin de enmarcar |los resultados de | os esfuerzos plasmados en esta propuesta, conviene hacer
una breve reflexion sobre la posibilidad de poder calificar y diferenciar |a castafia boliviana
como un “Producto Verde’, sin entrar en discusiones sobre normasy estandares de
normalizacion.

El concepto de productos verdes o amigables con el medio ambiente, encierralos mas variados
productos (obtencién, procesamiento, comercializacion, consumo y post-consumo) que son
resultado de un uso sostenible de |a biodiversidad o gue contaminen menos el medio ambiente.

Sin entrar en polémicas sobre el significado que encierralapalabra verde, laformacomo €l
mercado y |os consumidores perciben |os productos amigables con el medio ambiente es, hasta el
momento, mediante sellosy de programas de certificacion que han surgido a partir de esta
discusion. Los productores interesados en conquistar estos nichos de mercado han adoptado
sellos como unaformade diferenciar su producto de los demasy ser reconocidos como no
agresores del medio ambiente.

Es muy importante recal car que estos sellos y sistemas de certificacion no estan homogenizados
en el ambito internacional, aunque ya exista un reconocimiento en el mercado para algunos
programas particulares.

Dentro de |los programas de certificacién con mayor reconoci miento internacional estan:

* |SO 14.000: paragestion ambiental de empresas.

* Caertificacion del Consejo Mundial Forestal, o Forest Stewardship Council (FSC). Las
certificadoras acreditadas por el FSC tienen dos tipos de certificaciones:

. Manejo forestal

. Cadena de custodia
* Certificacion ECO-OK: para productos que protegen la biodiversidad.
* Green Globe: para ecoturismo.

En general, estos programas tienen en cuenta parala definicion de sus criterios (que varian segin
el producto a certificar) los siguiente aspectos:

e Conservacion delabiodiversidad
* Mantenimiento de la productividad del ecosistema

* Reduccién de impactos sobre el medio ambiente durante las diferentes etapas del
ciclo devidadel producto

e Monitoreo delaactividad
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¢ Definiciéon delatenenciadelatierra
* Equidad socia
e Sostenibilidad econémica

L os programas de certificacién se constituyen en una herramienta de mercado paraidentificar los
productos amigables con el medio ambientey en un mecanismo que estimulael uso sostenible de
los recursos naturales, conservando la biodiversidad.

Entre los programas de certificacion ambiental existentes en el mercado, se puede hacer la
siguiente categorizacion general de los productos amigables con el medio ambiente:

e Productos que son resultado del uso de la biodiversidad bajo buenas practicas
ambientalesy sociales

* Productos menos contaminantes

e Ecoturismo

Dentro de los productos que son resultado de |a biodiversidad podemos encontrar:

* Productos agropecuarios (ECO-OK, C.E, €tc.)
* Productos de lamadera (FSC)

Vale decir que en esa calificacion no son incluidos Productos Forestales No Maderables
(PFNM), como la castafia, que representa un inmenso potencial econdmico para el pais, yaque
hasta el momento no existen certificaciones desarrolladas que permitan identificar los productos
ambientalmente correctos. Entretanto, se ha desarrollado certificaciones para casos especificos,
como la castafia en €l Pert, con el sello del FSC. Este modelo podria ser adoptado en Bolivia,
tomando en cuenta que el pais es el mayor exportador mundial de castafia pelada.

El Forest Stewardship Council (FSC) es una organizacién internacional sin fines de lucro, cuyo
objetivo es promocionar la certificacion forestal voluntaria para bosques naturalesy plantados
manejados sosteniblemente en el mundo. Actual mente hay méas de 23 millones de hectéreas de
bosques certificados (http://www.fscoax.org). El FSC ha desarrollado Principiosy Criterios
Generales para el manegjo forestal, considerando aspectos econdmicos, ambientalesy sociales,
aplicados por las certificadoras acreditadas.

L as certificadoras acreditadas por el FSC tienen dos tipos de certificaciones:

* Manejo forestal
e Certificacion de la cadena de custodia

A lacertificacion forestal pueden acceder grupos sociales como campesinos, comunidades
indigenas, grupos étnicos, empresarios, procesadores y propietarios.
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Los Principiosy Criterios Generales del FSC pueden ser aplicados atodo €l mundo. Sin
embargo, estos criterios pueden ser redisefiados para cada pais, seguin sus necesidades y
condiciones especificas, con la aprobacion del FSC. Bolivia, Sueciay Suizaya cuentan con
principiosy criterios especificosy las certificadoras acreditadas |ocalmente por el FSC certifican
segun criterios particul ares.

Algunas certificadoras internacional es acreditadas por €l FSC, como SmartWood y Skal,
actualmente también certifican productos no maderables del bosque, basados en los criterios
ambientales del FSC, aunque estos productos no estan especificamente contemplados en los
Principiosy Criterios Generales del FSC. Debido aesto, el FSC esta desarrollando oficialmente
la reglamentacion especifica para certificar con este sello alos productos no maderables del
bosgue como, por g emplo, el café organico cultivado bajo sombra. Asi, unavez sea aprobado el
nuevo principio, los productos no maderables del bosgue podran recibir certificacion FSC. Cabe
anadir que ya fueron aprobados por el FSC los estandares para certificacion de castafiaen el
Perq.

L os mercados internacional es para productos originados de |a biodiversidad crecen rapidamente
y alcanzan cifras muy altas. Por |0 expuesto, es importante analizar y facilitar el comercio
sostenible delos productosy servicios de labiodiversidad, como herramienta de conservacion de
nuestros ecosistemas y como una gran oportunidad para el desarrollo regional y nacional.
Pensamos que merece ser estudiada la posibilidad de obtener este tipo de certificacion parala
castafia como forma de conseguir fiabilidad y demostrar |a solidez de laindustria nacional frente
a mercado internacional
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ANEXO 1

Resolucion Administrativa No

Sistema de Certificacion de Calidad de la Castaina
(Bertholletia excelsa)

Considerando:
Que: la castafia es la actividad econdmica mas importante de la zona tropical humeda de Bolivia
y representa el 70% de la fuente de empleo de la zona, dando trabajo a mas de 20.000 familias en

forma directa

Que: la produccion de la castafia casi en su totalidad es exportada a los Estados Unidos de Norte
América y a paises europeos

Que: dichos paises exigen una cierta calidad del producto con énfasis en el contenido de
aflatoxinas

Que: es necesario mantener las exportaciones con la finalidad de preservar la fuente laboral, el
bosque hiimedo y asegurar la economia de la region

Que: es necesario establecer un sistema de control de calidad sostenible y con credibilidad
internacional

El Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria en uso de sus
atribuciones resuelve:

Articulo primero
Objeto

Se establece el Sistema de Certificacion de Calidad de la Castaiia para asegurar la inocuidad
alimentaria con la finalidad preservar la salud del consumidor

Articulo segundo
Alcance

Se establece el Sistema de Certificacion de Calidad de la Castafia para todas aquellas empresas
beneficiadoras de castafia que asi lo requieran
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Articulo tercero

Responsabilidad

La responsabilidad por el cumplimiento de la presente Resolucion es del Area Nacional de
Laboratorios de Inocuidad Alimentaria ALIA. La certificacion de la castafia sera ejecutada por la
Asociacion de Beneficiadores de Almendra del Noroeste ABAN de acuerdo a las normas
establecidas por el SENASAG.

Articulo cuarto

Definiciones

Articulo quinto

Sistema de Certificacion

Se establecen los siguientes sistemas de certificacion:

1) Sistema Directo

La ABAN registrara a todas las beneficiadoras interesadas en la certificacion con la siguiente
documentacién minima:

* Constitucion de la empresa.

* Razodn social de la empresa

* Representante legal de la empresa.

* Responsable técnico de la empresa.

* Capacidad de recepcion

* Capacidad de secado

* (Capacidad de seleccion

* Capacidad de almacenamiento del producto final

Del Sistema:
a) Control en recepcion
A través de una planilla, con la firma del responsable técnico, mensualmente la beneficiadora

presentara a la ABAN el volumen de castafia recibida en cascara. Una copia de la misma quedara
en la empresa.
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b) Control del producto terminado

A través de una planilla, con la firma del responsable técnico, mensualmente la empresa
beneficiadora presentard a la ABAN el volumen de castafia seleccionada y envasada. Una copia
de la misma quedara en la empresa.

c) Codificacion

Cada lote sera codificado por la beneficiadora de acuerdo a las normas establecidas por el
SENASAG.

d) Muestreo

El muestreo de los lotes sera realizado por los muestreadores de la ABAN, de acuerdo a las
normas establecidas por el SENASAG. Se debera mantener una contra muestra codificada por el
lapso de un afio.

e) Envio de muestras a Laboratorio Acreditado

La ABAN enviara la muestra al laboratorio acreditado por el SENASAG para la realizacion de
los analisis correspondientes.

f) Analisis

Los andlisis de calidad serdn realizados por laboratorios acreditados por el SENASAG.

g) Aprobacioén del lote

La ABAN, sobre la base de los resultados de los andlisis, aprobar el lote correspondiente. En
caso de que el lote no reuna los requisitos minimos establecidos por el IBNORCA, se
comunicara a la beneficiadora para que realice una nueva seleccion.

h) Etiquetado

La ABAN entregara a la beneficiadora las etiquetas correspondientes por cada lote aprobado.

2) Sistema Acreditado

La ABAN acreditara a las beneficiadoras interesadas en la certificacion con la siguiente
documentacién minima:

* Constitucion de la empresa.

* Razon social de la empresa

* Representante legal de la empresa.
* Responsable técnico de la empresa.
* Capacidad de recepcion
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* Capacidad de secado

* (Capacidad de seleccion

* (Capacidad de almacenamiento del producto final

* Contar con un manual de aseguramiento de calidad.

e Cumplir con las normas establecidas para la certificacion de la castaia.

La acreditacion sera otorgada por el lapso de tres afios. La empresa acreditada debera solicitar su
reacreditacion noventa dias antes de cumplirse el plazo anteriormente sefnalado.

La acreditacion podra perderse por:
a) Constatarse falsedad en la informacion presentada por el solicitante.
b) No remitir la informacion solicitada por la ABAN.
c) Constatarse falsedad en los resultados emitidos.
d) Impedir la realizacion de las auditorias técnicas.

e) Incumplimiento de cualquiera de los requisitos establecidos en la presente resolucion.

Sera responsabilidad del SENASAG la fiscalizacion y el control del sistema de acreditacion,
pudiendo realizar las auditorias correspondientes cuando juzgue necesario

Del Sistema:

a) Control en recepcién

A través de una planilla, con la firma del responsable técnico, mensualmente la beneficiadora
presentara a la ABAN el volumen de castafia recibida en cascara. Una copia de la misma quedara
en la empresa.

b) Control del producto terminado

A través de una planilla, con la firma del responsable técnico, mensualmente la beneficiadora
presentard a la ABAN el volumen de castafa seleccionada y envasada. Una copia de la misma
quedara en la empresa.

c) Codificacion

Cada lote sera codificado por la beneficiadora de acuerdo a las normas establecidas por el
SENASAG.

d) Muestreo
El muestreo de los lotes sera realizado por muestreadores de la empresa acreditada, de acuerdo a

las normas establecidas por el SENASAG. Se debera mantener una contra muestra codificada
por el lapso de un afio.
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e) Envio de muestras a Laboratorio Acreditado

La empresa acreditada enviara la muestra al laboratorio acreditado por el SENASAG para la
realizacion de los andlisis correspondientes.

f) Analisis
Los andlisis de calidad seran realizados por laboratorios acreditados por el SENASAG.
g) Envio de resultado a empresa solicitante

El Laboratorio Acreditado enviaré los resultados de andlisis de calidad a la empresa acreditada.
También enviard una copia a la ABAN

h) Aprobacién

Con los resultados de laboratorio, la empresa acreditada solicitard las etiquetas correspondientes
ala ABAN.

La ABAN analizara los resultados de calidad, en caso de que el lote no reuna los requisitos
minimos establecidos por el IBNORCA y comunicara a la beneficiadora para que realice una

nueva seleccion.

Si el lote cumple con los requisitos minimos establecidos, se entregara las etiquetas
correspondientes de acuerdo al nimero de envases reportados en el analisis.

Articulo sexto
Certificado Fitosanitario

EL SENASAG, sobre la base de los resultados de laboratorio, otorgara el Certificado
Fitosanitario de Exportacion.

Articulo Séptimo

Certificado de Inocuidad Alimentaria

La empresa exportadora, con las etiquetas de certificacion y el Certificado Fitosanitario de
Exportacion, solicitara a la Jefatura Distrital del SENASAG de La Paz el Certificado de
Inocuidad Alimentaria, quien para expedirlo verificara que cada lote haya cumplido con los

parametros de calidad exigidos, utilizado para ello la informacién contenida en los reportes de
calidad del laboratorio acreditado y el Certificado Fitosanitario de cada lote de castafia.
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Articulo octavo
Etiquetas

Se establece la Etiqueta Oficial de Certificacion de Calidad de la Castafia, la misma que llevara
la siguiente informacion:

* Logotipo del SENASAG
* Logotipo de la ABAN
* Leyenda alusiva a la calidad del producto boliviano

Registrese, archivese y cumplase
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ANEXO 2

Resolucion Administrativa No

Acreditacion de Laboratorios para el Control de Calidad de
la Castaia (Bertholletia excelsa)

Considerando:
Que: la castafia es la actividad econdmica mas importante de la zona tropical humeda de Bolivia
y representa el 70% de la fuente de empleo de la zona, dando trabajo a mas de 20.000 familias en

forma directa

Que: la produccion de la castafia casi en su totalidad es exportada a los Estados Unidos de Norte
América y a paises europeos

Que: dichos paises exigen una cierta calidad del producto con énfasis en el contenido de
aflatoxinas

Que: es necesario mantener las exportaciones con la finalidad de preservar la fuente laboral, el
bosque hiimedo y asegurar la economia de la region

Que: es necesario establecer un sistema de control de calidad sostenible y con credibilidad
internacional

El Servicio Nacional de Sanidad Agropecuaria e Inocuidad Alimentaria en uso de sus
atribuciones resuelve:

Articulo primero
Objeto

Se establece el Sistema de Acreditacion de Laboratorios para el Control de Calidad de la Castana
con la finalidad fortalecer el Sistema de Certificacion de Calidad de la Castana

Articulo segundo
Alcance

Se establece el Sistema de Acreditacion de Laboratorios para el Control de Calidad de la Castafa
para todas aquellas personas juridicas que asi lo requieran.
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Articulo tercero
Responsabilidad

La responsabilidad por el cumplimiento de la presente Resolucion sera el Area Nacional de
Laboratorios de Inocuidad Alimentaria ALIA.

Articulo cuarto
Solicitud

La Acreditacion de Laboratorios para el Control de Calidad de la Castafia debera ser solicitada a
el Area Nacional de Laboratorios de Inocuidad Alimentaria ALIA.

Articulo quinto
Auditorias Técnicas

Los laboratorios acreditados estaran sujetos a las Auditorias Técnicas, las mismas que seran
realizadas por el ALIA, seran la base para determinar la continuidad de la acreditacion y seran
realizadas cuando el ALIA lo estime conveniente.

Articulo sexto
Acreditacion
a) Requisitos

Razén social

RUC que acredite la conformacion legal de la empresa solicitante

Contar con un profesional responsable del laboratorio

Presentar un manual de aseguramiento de calidad, el cual debera cumplir los

requisitos minimos establecidos por el SENANSAG

5. Describir detalladamente las metodologias para la determinacion de aflatoxinas y
analisis microbiologicos

6. Contar con la infraestructura minima establecida por el SENASAG

7. Contar con los equipos minimos establecidos por el SENASAG

=

b) El ALIA realizara una inspeccion para verificar si la infraestructura y los equipos del
laboratorio solicitante cumplen con los requisitos minimos establecidos.

c) El ALIA luego de verificar la informacion, infraestructura y equipos aprobara o rechazara la
solicitud.

d) La acreditacion sera otorgada por el lapso de tres afios. El laboratorio acreditado debera
solicitar su reacreditacion noventa dias antes de cumplirse el plazo anteriormente sefialado.
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e) La acreditacion podra perderse por:

Constatarse falsedad en la informacion presentada por el solicitante.

No remitir la informacion solicitada por el SENASAG.

Constatarse falsedad en los resultados emitidos.

Impedir la realizacion de las auditorias técnicas.

Incumplimiento de cualquiera de los requisitos establecidos en la presente resolucion.

MRS

Registrese, archivese y cumplase

ANEXO 2: ACREDITACION DE LABORATORIOS PARA EL CONTROL DE CALIDAD DE LA CASTANA (BERTHOLLETIA EXCELSA) AN2-3



ANEXO 3

Requisitos minimos necesarios para el funcionamiento de un
laboratorio para control de calidad en castana

Equipos necesarios para la determinacion de Aflatoxinas (B1, B2, G1, G2)

Descripcion Cantidad
- Molino Industrial 01

- Balanza de 50kg 01

- Balanza analitica 01

- Fluorbmetro, Manuales, Reagentes, Muestra padrén de las aflatoxinas 01
(Para procedimiento VICAM)

- Computadora con impresora 01

- Acondicionador de aire 01

- Vidrierias (tubos de ensayo, beckers, pipetas graduadas, micro-pipetas, -
probetas, etc.)
- Refrigerador 01

Equipos necesarios para la determinacién de contaminaciones microbianas

Descripcion Cantidad
- Autoclave 01
- Esterilizador (estufa) 01
- Destilador de agua 01
- Camara de flujo laminar 01
- Acondicionador de aire 01
- Microscopio-estereoscépico 01

- Reagentes y medios de cultivo -
- Vidrierias (tubos de ensayo, beckers, pipetas graduadas, probetas, placas -
de Petri, etc. )

Obs.: El costo estimado de los equipos para el funcionamiento del laboratorio es de US$ 50.000,00
(Cincuenta mil ddlares).
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Inversién

Fuente: Financiamiento externo

ltem

Capacitacion

Pasantia Responsable DCC: Pasaje 240, viaticos 20 dias 700
Curso sobre Aseguramiento de la Calidad:

Consultor 6 dias 1500, pasajes 240, viaticos 8 dias 280
Capacitacion al personal de laboratorio y muestradores
Cinco talleres sobre Mejoramiento de la Calidad
Consultor 6 dias 1500, pasajes 240, viaticos 8 dias 280
Consultor 20 dias 4000, pasajes 960, viaticos 20 dias 700
Sub total

Infraestructura

Terreno (aporte ABAN)

Construccién laboratorio 300 m2, 250/m2

Sub total

Equipos

Equipos varios

Total

940,00

2.020,00
3.000,00

2.020,00
5.660,00
13.640,00
5.000,00
75.000,00
80.000,00

50.000,00

143.640,00
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LEGISLACION SOBRE MICOTOXINAS
BRASIL

Alimentos para consumo humano

Ministério de la Agricultura. Portaria MAARA No.183 de 21 de marzo de 1996:
Aflatoxinas B1+B2+G1+G2 = 20 ppb
OBS. Esta Portaria interiorizé las normas del MERCOSUL GMC/RES. No. 56/94

MERCOSUR
Legislacion comiin a todos los integrantes

GMC / RES. No.56/94

Leche fluida: AFM1 = 0,5 ug/L (ppb)

Leche en polvo: AFM1 = 5,0 ug/Kg (ppb)

Maiz en grano: AFs B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

Farelo de maiz: AFs B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

Mani en cascara y descascarado, crudo o tostado: AFs B1,82,G1,G2 = 20 ppb
Pastas, cremas y mantequilla de mani: AFs B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

Legislacion adicional de cada pais:

ARGENTINA

Alimentos infantiles: AFB1 = cero

Mani, maiz y subproductos: B1 =5 ppb; B1B2G1G2 = 20 ppb
Farelo de soja=B1 =30 ppb

Leche fluida e en polvo: M1 = 0,05 ppb

Productos lacteos: M! = 0,5 ppb

Toda la legislacion descrita a seguir fue compilada da publicacion de la FAO:
WORLDWIDE REGULATIONS FOR MYCOTOXINS 1995 - A Compendium
FAO Food and Nutrition Paper, No. 64, Roma, 1997.
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URUGUAY

Aflatoxinas B1,B2,G1,G2:

Alimentos y especias = 20 ppb;

Productos de soja, mani, frutas secas = 30 pbb

Cacao en grano = 10 ppb;

Alimentos infantiles, industrializados = 3 ppb;

Leche e productos lacteos: Aflatoxina M1 = 0,5 ppb

Maiz y cebada: Zearalenona = 200 ppb

Zumos de frutas: Patulina = 50 ppb

Arroz, cebada, porotos, café y maiz: Ocratoxina A = 50 ppb

AMERICAS

BAHAMAS

Todos alimentos y todos los granos: B1,82,G1,G2 = 20 ppb
BARBADOS

Todos alimentos: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

Leche fluida: M1 = 0,05 ppb

Balanceados: B1,B2,G1,G2 = 50 ppb

BELIZE

Maiz, mani: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

CANADA

Nueces y productos: B1,B2,G1,G2 = 15 ppb
Balanceados: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

CHILE

Balanceados: B1 = 20 ppb; B1,B2,G1,G2 = 50 ppb
COLOMBIA

Alimentos: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

Cereales: B1,B2,G1,G2 = 30 ppb

Semillas oleaginosas: B1,82,G1,G2 = 10 ppb
Balanceados para ganado: B1,B2,G1,G2 = 50 ppb

Semillas de ajonjoli: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb
Alimentos para aves: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb
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COSTA RICA (1991)

Maiz, para alimentacion humana: B1,B2,G1,G2 = 35 ppb
Maiz, para alimentacién animal: B1,82,G1,G2 = 50 ppb

CUBA (1991)

Alimentos en general, cereales, mani: B1,B2,G1,G2 =5 ppb
Balanceados e ingredientes para balanceados: B1,82,G1,G2 = 5 ppb

EL SALVADOR (1991)

Alimentos: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

Balanceados en general: B1 =10 ppb

Suplementos alimentares para puercos, ganado lechero; balanceados para bovinos, caprinos, ovinos: B1 =
20 ppb

ESTADOS UNIDOS

Alimentos: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb
Laticinios: M1 =0,5 ppb

GUATEMALA (1991)

Maiz, frejol, arroz, sorgo, mani, mantequilla de mani: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb
Concentrados: para balanceados: B1,82,G1,G2 = 20 ppb

HONDURAS

Todos alimentos: B2,G1,G2 = 1 ppb

Maiz (grano entero o triturado): B1 =1 ppb

Alimentos infantiles: B1,B2,G1,G2 = 0, 01 ppb; M1 =0,02 ppb
Leche y laticinios: M1 = 0,05 ppb

Quesos = M1 =10,25 ppb

JAMAICA (1991)

Alimentos y granos: B1,82,G1,G2 = 20 ppb

MEXICO

Harinas: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

Cereales para bovinos e balanceados de engorda para suinos: B1,82,G1,G2 = 200 ppb
Ragoes para vacas lecheiras e aves: B1,82,G1,G2 = 0 ppb

ANEXO 5: LEGISLACION SOBRE MICOTOXINAS ANS5-3
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PANAMA

Sin reglamentacién

PERU

Todos alimentos: B1,82,G1,G2 = 10 ppb
REPUBLICA DOMINICANA (1991)

Maiz y productos, mani, soja, tomate y productos: B1,G1 =0 ppb
Maiz importado: B1,82,G1,G2 = 20 ppb

SURINAME (1991)

Maiz: B1,B2,G1,G2 = 30 ppb

Mani y productos, legumbres: B1 =5 ppb
Balanceados: B1,B2,G1,G2 = 30 ppb
VENEZUELA

Harina de arroz: B1,82,G1,G2 =5 ppb
Balanceados: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb

UNION EUROPEA

Legislacion comun para todos los miembros:

Mani, Nueces en general y frutos secos para consumo directo o0 como ingrediente de alimentos:
Aflatoxina B1= 2 ppb; Totales (B1+B2+G1+G2) = 4 ppb

Mani a ser sometido a la seleccion u otro tratamiento fisico: B1=8 ppb; AFTotales=15 ppb

Nueces y frutos secos a ser sometidos a la seleccién u otro tratamiento fisico: B1=5 ppb; AFTotales=10
ppb

Cereales y productos procesados para consumo directo o como ingrediente para alimentos:

B1=2 ppb; AFTotales= 4 ppb

Leche in natura o destinado para elaboracion de productos a base de leche, y leche tratado térmicamente:
Aflatoxina M1= 0,05 ng/L
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Legislacion adicional de cada pais:

ALEMANIA

Alimentos: B1 = 2 ppb; B1,B2,G1,G2 = 4 ppb

Preparaciones de enzimas para produccion de alimentos: B1,B2,G1,G2 = 0,05 ppb
Alimentos para nifios y jovenes: B1,B2,G1,G2 = 0,05 ppb

Leche: M1 =0,05 ppb

Alimentos para nifios y jovenes: M1 =0,01 ppb

AUSTRIA

Desoxinivalenol em balanceados para: Porcos = 500 ppb; Ganado de corte, Poedeiras e matrizes = 1000
ppb;

Aves para corte = 1500 ppb

Zearalenona: Balanceados para porcas matrizes = 50 ppb

BELGICA
Mani: B1 = 5 ppb; Leche: M1 = 0,05 ppb
DINAMARCA

Maniy productos: Aflatoxina B1 = 2 ppb; B1,82,G1,G2 = 4 ppb
Castafia del Brasil, higo seco: B1 =2 ppb; B1,B2,G1,G2 = 4 ppb
Rifiones de suinos: Ocratoxina A = 25 ppb

Cereales y productos: Ocratoxina A = 5 ppb

ESPANA
Todos alimentos: B1,B2,G1,G2 = 10ppb; B1 =5 ppb
FRANCIA

Todos alimentos: Aflatoxina B1 = 10 ppb

Mani, pistachos, almendras, oleaginosas, alimentos infantiles: B1 = 1 ppb

Farelo de trigo: B1 =10 ppb

Oleos vegetales, cereales: B1=5 ppb

Sumo de manzanas (productos): Patulina = 50 ppb

Cereales, 0leos vegetais: Zearalenona = 200 ppb

Cereales: Ocratoxina A =5 ppb

Leche, leche en polvo (calculado no produto reconstituido): Aflatoxina M1 = 0,05 ppb

Leche, leche em po, (nifios menores que 3 anos calc. En el producto reconstituido): M1 = 0,03 ppb
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GRECIA

Mani, avellanas, nueces, castafia de caju, pistachos, almendras, Semillas de zapallo, Semillas de girasol,
Semillas de pinus, Semillas de damasco, maiz, higo seco, damasco seco, ciruela seca, tamaras, uva
pasas: B1,B2,G1,G2 = 10 ppb; B1 =5 ppb

Café crudo, sumo de manzanas, productos de manzanas: Ocratoxina A = 20 ppb; Patulina = 50 ppb

IRLANDA
Todos os alimentos: B1,82,G1,G2 = 30 ppb; B1 =5 ppb
ITALIA

Alimentos: Aflatoxina B1 = 5 ppb; B1+B2+G1+G2 = 10 ppb

Higos secos: Aflatoxina B1 = 5 ppb; B1+B2+G1+G2 = 10 ppb
Especias: Aflatoxina B1 = 10 ppb; B1+B2+G1+G2 = 20 ppb

Hiervas para mates: Aflatoxina B1 = 5 ppb; B1+B2+G1+G2 = 10 ppb
Alimentos para nifios (Baby foods): 0,1 ppb; Aflatoxina M1 = 0,01 ppb; Zearalenona = 20 ppb
Café crudo: Ocratoxina A = 8 ppb; torrado y soluble = 4 ppb;

Cacao y productos derivados: Ocratoxina A = 0,5 ppb

Carne de puerco y derivados: Ocratoxina A = 1 ppb

Cereales y productos: Ocratoxina A = 3 ppb; Zearalenona = 100 ppb
Cerveza: Ocratoxina A = 0,2 ppb

Sumos de frutas: Patulina = 50 ppb

LUXEMBURGO
Mani'y sus productos: B1 =5 ppb
NORUEGA

Todos alimentos: B1,B2,G1,G2 =5 ppb
Sumo de manzanas concentrado: Patulina = 50 ppb

PORTUGAL
Todos alimentos: B1 =20 ppb

Mani: B1 = 25 ppb
Alimentos infantiles: B1 =5 ppb
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SUECIA

Todos alimentos: B1,B2,G1,G2 =5 ppb

Bagas, frutos, sumos: Patulina = 50 ppb

Productos de leche liquidos: M1 = 0,05 ppb

Ingredientes para balanceado: B1 = 50 ppb

Ingredientes para balanceado para ganado lechero: M1 =10 ppb

Granos de cereales y forrajeras como ingrediente para balanceado de ganado lechero: B1 =1 ppb
Balanceados mezclados (excepto forrajeras) para ganado lechero: B1 =3 ppb

Balanceados completos: B1 =10 ppb

Balanceados completos para ganado de engorde, ovinos, caprinos, excepto ganado lechero y animales
jovenes: B1 =50 ppb

Balanceados completos para puercos y aves, excepto animales jovenes: B1 = 20 ppb
Balanceados completos para ganado lechero, incluyendo forrajeras: B1 = 1,5 ppb

EUROPA: Demas paises

BOSNIA'Y HERZEGOVINA

Trigo, maiz, arroz y cereales: B1,G1 = 1ppb
Frejoles: B1,G1 =5 ppb

BULGARIA

Mani y productos, almendras de cacao, mantequilla de cacao, cacao en polvo: B1,B2,G1,G2 = 5 ppb
Granos y sus productos, cereales y sus productos: B1,82,G1,G2 = 2,5 ppb

AFM1: Productos de leche fluida = 0,5 ppb; Leche en polvo = 0,1 ppb; Leche en polvo para dietas y
alimentos infantiles = 0 ppb

Queso y productos similares = 0,5 ppb

FINLANDIA

Todos los alimentos: B1,B2,G1,G2 = 5 ppb
Todos los alimentos: Patulina = 50 ppb

HUNGRIA
Todos los alimentos: B1 =5 ppb
Mani (almendras): B1 = 30 ppb

Alimentos preservados: Todas las micotoxinas: 0 ppb
Mani (sic): B1,B2,G1,G2 =5 ppb
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MACEDONIA (1981)

Trigo, maiz, cereales, arroz: B1,G1 =1 ppb
Frejol: B1,G1 =5 ppb

POLONIA

Todos los alimentos: B1 =0 ppb
Balanceados, ingredientes para balanceados, balanceados completos para ganado, ovinos y caprinos: B1
=50 ppb

REPUBLICA CHECA

Todos los alimentos: B1 =5 ppb; B2,G1,G2 = 10 ppb

Alimentos infantiles: B1 =1 ppb; B2,G1,G2 = 2 ppb

Todos los alimentos: Patulina = 50 ppb; Ocratoxina A = 20 ppb

Alimentos para nifios: Patulina = 30 ppb; Ocratoxina A = 5 ppb

Alimentos infantiles: Patulina = 20 ppb; Ocratoxina A = 1 ppb

Leche: M1=10,5 ppb

Cualquier otro producto: M1 =5 ppb

Alimentos para nifios y infantiles: M1 =1 ppb

Alimentos infantiles en la base de leche: M1 =0,1 ppb; B1=0,1; B2,G1,G2 = 0,2 ppb

RUMANIA (1987)

Todos los alimentos: B1 = 0 ppb; Patulina = 50 ppb; Ocratoxina A = 5 ppb; Zearalenona = 30 ppb
Leche y laticinios: M1 =0 ppb

Balanceados en general: Patulina = 30 ppb; Ocratoxina A = 5 ppb; Deoxinivalenol = 5 ppb;
Estaquibotriotoxina = 0 ppb; Quetomina = 0 ppb

RUSIA

Cereales, harinas y farelos: B1 =5 ppb
Zearalenona = 1000 ppb

Toxina T2 =100 ppb

Deoxinivalenol = 1000 ppb

Otros alimentos: B1 =5 ppb

SERBIA (1981)

Trigo, maiz, arroz, cereales: B1,G1 =1 ppb
Frijoles: B1G1 =5 ppb
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SUIZA

Todos alimentos (excepto maiz, cereales, hiervas): B1 =1 ppb; B2,G1,G2 = 5 ppb
Maiz, cereales: B1 =2 ppb; B2,G1,G2 =5 ppb
Hiervas: B1 =5 ppb; B2,G1,G2 =5 ppb
Alimentos infantiles: B1,B2,G1,G2 = 0,01 ppb
Cereales: Ocratoxina = 2 ppb

Maiz y productos: Fumonisinas B1,B2 = 1000 ppb
Sumo de frutas: Patulina = 50 ppb

Leche y productos: M1 = 0,05 ppb

Suero de leche y productos: M1 = 0,025

Quesos: M1 =0,25 ppb

Mantequilla, alimentos infantiles: M1 = 0,02

OTROS PAISES

AFRICA DEL SUR
Todos los alimentos: B1 =5 ppb; B1,82,G1,G2 = 10 ppb
AUSTRALIA

Todos los alimentos: B1,B2,G1,G2 = 5 ppb; Fomopsina =5 ppb
Mantequilla de mani, Nueces en general = 15 ppb

CHINA

Arroz, aceites comestibles: B1 =10 ppb

Trigo, cebada, avena, frejol, sorgo, otros granos y alimentos fermentados: B1 = 20 ppb
Leche fluida y productos lacteos (calculados en base de leche fluida): B1 = 0,5 ppb
Balanceado para pollos: B1 =10 ppb

Balanceado para ponedoras y suinos de engorda: B1 = 20 ppb

Maiz, farelo de mani y otros residuos de mani (para balanceado): B1 = 50 ppb

CHIPRE (1992)

Cereales, legumbres, frutos secos, ajonjoli y alimentos producidos exclusivamente con pruebas, Semillas
diversas, Semillas de amapola, Semillas usadas en productos de panaderia y confiteria: B1,82,G1,G2 =5

ppb
Leche y laticinios: todas micotoxinas: 0,5 ppb

ANEXO 5: LEGISLACION SOBRE MICOTOXINAS ANS5-9



CHEMONICS INTERNATIONAL INC. - PROYECTO BOLFOR

COSTA DEL MARFIL (1997)

Ingredientes para balanceado: B1,82,G1,G2 = 100 ppb

Balanceados listos: B1,82,G1,G2 = 10 ppb

Balanceados listos para puercos, aves (excepto animales jovenes y marruecos): B1,82,G1,G2 = 38 ppb
Balanceados completos para ganado, ovinos y caprinos: B1,B2,G1,G2 = 75 ppb

Balanceados completos para ganado lechero: B1,B2,G1,G2 = 50 ppb

EGIPTO

Mani y productos, Semillas de oleaginosas y productos: B1,82,G1,G2 = 10 ppb
Cereales y productos: B1 =5 ppb

Maiz: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb; B1 =10 ppb

Almidén y derivados: B1,B2,G1,G2 = 0 ppb

Leche e laticinios: G1,G2,M1,M2 =) ppb

Alimentos para animales y aves: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb; B1 =10 ppb

FILIPINAS

Nueces e sus productos: B1,82,G1,G2 = 20 ppb
Balanceados para aves: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb
Balanceados para ganado de engorde: B1,82,G1,G2 = 50 ppb

HONG KONG

Alimentos en general: B1,B2,G1,G2,M1,M2, Aflatoxina P1, Aflatoxicol = 15 ppb
Mani'y productos: B1,B2,G1,G2,M1,M2, Aflatoxina P1, Aflatoxicol = 20 ppb

INDIA (1987)

Todos los alimentos: B1 = 30 ppb
Farelo de mani (para exportacion): B1 = 120 ppb

INDONESIA

Copra en balanceado para vacas, puercos, marruecos, ovinos: B1,82,G1,G2 = 1000 ppb
Farelos de mani, de ajonjoli y de colza: B1,B2,G1,G2 = 200 ppb
Yuca en balanceado de pollos: B1,B2,G1,G2 = 200 ppb

ISRAEL

Nueces, mani, farelo de maiz, higos y sus productos: B1,B2,G1,G2 = 15 ppb; B1 =5 ppb

Sumo de manzanas: Patulina = 50 ppb

Cereales y legumbres y sus productos: Ocratoxina A = 50 ppb

Granos para balanceados: B1 = 20 ppb; Ocratoxina A = 300 ppb; Toxina T-2 = 100 ppb; Diacetoxiscirpenol
=1000 ppb
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JAPON

Alimentos: Aflatoxina B1 =10 ppb
Balanceados: Aflatoxina B1 = 1000 ppb

JORDANIA (1991)

Almendras, cereales, maiz, mani, pistacho, Nueces de pinus, arroz y balanceados: B1,82,G1,G2 = 30 ppb;
B1=15ppb

MALAWI (1987)

Mani (para exportacion): B1 =5 ppb
MALASIA (1987)

Todos los alimentos: B1,82,G1,G2 = 35 ppb
MAURITIUS (1987)

Todos los alimentos: B1,82,G1,G2,M1,M2 = 10 ppb; B1 = 5 ppb
Mani: B1,82,G1,G2 = 15 ppb; B1 = 5 ppb

NIGERIA (1987)

Todos los alimentos: B1 =5 ppb
Alimentos infantiles: B1 = 0 ppb
Leche fluida: M1 = 1 ppb
Balanceados: B1 =50 ppb
NUEVA ZELANDA (1987)

Todos los alimentos: B1,B2,G1,G2 = 5 ppb
Mantequilla de mani, mani en grano, Nueces: B1,B2,G1,G2 = 15 ppb

OMAN (1987)

Balanceados completos: B1 =10 ppb
Balanceados completos para aves: B1 = 20 ppb

KENIA (1981)

Mani y sus productos; éleos vegetales: B1,B2,G1,G2 = 20 ppb
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SENEGAL (1987)

Productos de mani como balanceado: B1 = 50 ppb
Productos de mani como ingrediente para balanceado: 300 ppb

SINGAPUR (1987)
Todos los alimentos: B1,B2,G1,G2 = 0 ppb
SRI LANKA

Alimentos en general: Todas las aflatoxinas = 30 ppb
Alimentos para nifios de hasta 3 afios de edad: Todas las aflatoxinas = 1 ppb

ZIMBABWE
Harina de arroz: B1 =5 ppb; G1 =4 ppb

Mani, maiz, sorgo: B1 =5 ppb; G1 =4 ppb
Balanceados para aves: B1,G1 =10 ppb
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